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ค าน า 

เอกสารประกอบการสอนวิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น  รหัสวิชา 20103 – 1001 เล่มนี้ 

จัดท าขึ้นส าหรับใช้ประกอบการสอน ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพตรงตาม หลักสูตรประกาศนียบัตร 

วิชาชีพ พุทธศักราช 2562 ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ เพ่ือเป็น 

ประโยชน์แก่ผู้เรียนในสาขาวิชาชีพประเภทวิชาช่างอุตสาหกรรม ได้มีความรู้ ความเข้าใจในพ้ืนฐาน 

ความปลอดภัยในงานเชื่อม ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ กระบวนการเชื่อมไฟฟ้า          

ด้วยลวดเชื่อมไฟฟ้าหุ้มฟลักซ์องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า งานเชื่อมแก๊สและงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ตลอดจนการน าความรู้และประสบการณ์ไปประยุกต์ใช้ในอนาคตสืบไป 

เนื้อหาในเอกสารประกอบการสอนเล่มนี้ แบ่งออกเป็น 5 หน่วย โดยจัดท าเนื้อหารายวิชา 

ให้สอดคล้องกับจุดประสงค์รายวิชา มาตรฐานรายวิชา และค าอธิบายรายวิชา เนื้อหารายวิชาเรื่อง     

หน่วยที่ 1 ความปลอดภัยในงานเชื่อม   หน่วยที่ 2 ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ  

หน่วยที่ 3 กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า  

หน่วยที่ 4 งานเชื่อมแก๊ส และหน่วยที่ 5 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส  

ผู้จัดท าหวังเป็นอย่างยิ่งว่าเนื้อหาในเอกสารประกอบการเรียนเล่มนี้คงเป็นประโยชน์       

ต่อการเรียนการสอนและผู้ที่สนใจ หากมีข้อบกพร่องในส่วนหนึ่งส่วนใดผู้จัดท าขอน้อมรับ ณ โอกาสนี้ 

และยินดีรับฟังหากมีข้อเสนอแนะ ด้วยความขอบคุณเป็นอย่างยิ่ง 

      

 

           นายนิโรจน์  เพ็งศร ี

         ผู้จัดท า 
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สารบัญ 

           หน้า 

ค าน า           ก 

สารบัญ           ข   

รายละเอียดของหลักสูตรรายวิชา        ฐ  

ข้อแนะน าการใช้เอกสารประกอบการสอน       ฑ  

การวิเคราะห์หลักสูตรและค าอธิบายรายวิชาแบ่งหน่วยการเรียนรู้    ด 

ตารางวิเคราะห์ค าอธิบายรายวิชา        ต 

การวิเคราะห์แบ่งหน่วยการเรียนรู้ตามสมรรถนะรายวิชา     ถ 

ตารางวิเคราะห์จุดประสงค์การเรียนรู้       ท  

ตารางก าหนดการเรียนรู้รายสัปดาห์       บ  

หน่วยที่ 1 ความปลอดภัยในงานเชื่อม 

  แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 1       1  

   แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 1       3 

   เนื้อหาหน่วยที่ 1         4 

   ใบงานที ่1         7 

   แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 1       10 

             แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   11 

   แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน หน่วยที่ 1      12 

   แบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 1       13 

    เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่ 1    14 

   บันทึกหลังการสอน หน่วยที่ 1       15 

  

หน่วยที่ 2 ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อในงานเชื่อม 

   แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 2       16 

   แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 2       19 
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   เนื้อหาหน่วยที่ 2         20 

   ใบงานที่ 2         27 

   แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 2      30 

 

                      สารบัญ 

           หน้า 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   31 

ใบงานที่ 3         32 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 3       35 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   36 

ใบงานที่ 4         37 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 4      40 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   41 

ใบงานที่ 5         42 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 5      45 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   46 

ใบงานที่ 6         47 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 6      50 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   51 

ใบงานที่ 7         52 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 7      55 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   56 

ใบงานที่ 8         57 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 8      60 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   61 

ใบงานที่ 9         62 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 9      65 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   66 

ใบงานที่ 10         67 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 10      70 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   71 

 

 

 

สารบัญ 

           หน้า 

ใบงานที่ 11         72 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 11      75 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   76 

ใบงานที่ 12         77 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 12      80 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   81 

ใบงานที่ 13         82 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 13      85 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   86 

ใบงานที่ 14         87 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 14      90 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   91 

แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน หน่วยที่ 2       92 

แบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 2       93 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่ 2     94 

บันทึกหลังการสอน หน่วยที่ 2       95 
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หน่วยที่ 3 กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 3       96 

แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 3       99 

เนื้อหาหน่วยที่ 3         101 

ใบงานที่ 15         114 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 15      117 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   118 

ใบงานที่ 16         119 

           แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 16      122 

           แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   123 

     

  สารบัญ  

           หน้า 

  แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน หน่วยที่ 3       124 

  แบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 3       125 

  เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่ 3    127 

  บันทึกหลังการสอน หน่วยที่ 3       128 

 

หน่วยที่ 4 งานเชื่อมแก๊ส 

 แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 4       129 

  แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 4       132 

  เนื้อหาหน่วยที่ 4        133 

  ใบงานที่ 17         151 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 17      154 

            แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   155 

  ใบงานที่ 18         156 
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  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 18      159 

            แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   160 

            ใบงานที่ 19         161 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 19      164 

            แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   165 

            ใบงานที่ 20         166 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 20      169 

            แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   170 

            ใบงานที่ 21         171 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 21      174 

            แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   175 

  ใบงานที่ 22         176 

   แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 22      179 

 แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   180 

 

                      สารบัญ 

           หน้า 

ใบงานที่ 23         181 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 23      184 

  แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   185 

  ใบงานที่ 24         186 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 24      189 

  แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   190 

  ใบงานที่ 25         191 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 25      194 

  แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   195 
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  ใบงานที่ 26         196 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 26      199 

  แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   200 

  ใบงานที่ 27         201 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 27      204 

แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   205 

  ใบงานที่ 28         206 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 28      209 

  แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   210 

  ใบงานที่ 29         211 

  แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 29      214 

  แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   215 

  แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน หน่วยที่ 4       216 

  แบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 4       217 

 เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่ 4     218 

  บันทึกหลังการสอน หน่วยที่ 4       219 

 

 

 

   สารบัญ 

           หน้า 

 

หน่วยที่ 5 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 5       220

แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 5       222 

  เนื้อหาหน่วยที่ 5         223 
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  ใบงานที่ 30         230 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่ 30      233 

  แบบประเมินผลด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม) ของนักเรียน   234 

แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน หน่วยที่ 5       235 

  แบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 5       236 

  เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่ 5     237 

  บันทึกหลังการสอน หน่วยที่ 5       238 
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สารบัญรูป 

 รูปที่                       หน้า 

1.1 แสดงความร้อนจากการเชื่อมไฟฟ้า         4 

1.2 แสดงรังสีจากการเชื่อมไฟฟ้า        4 

1.3 แสดงพื้นท่ีท าการเชื่อมไฟฟ้าต้องแห้งปราศจากคราบน้ ามัน    5 

1.4 แสดงงานเชื่อมไฟฟ้าควรมีฉากกั้น       5 

1.5 แสดงโต๊ะส าหรับฝึกปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สจะต้องปูด้วยอิฐทนไฟ    6 

1.6 แสดงท่อแก๊สอะเซทิลีนและท่อแก๊สออกซิเจนจะต้องยึดผูกมัดให้ติดกับโต๊ะ   6 

2.1 แสดงการเชื่อมไฟฟ้าท่าราบ        20 

2.2 แสดงการเชื่อมไฟฟ้าท่าขนานนอน       20 

2.3 แสดงการเชื่อมไฟฟ้าท่าตั้ง        21 

2.4 แสดงการเชื่อมไฟฟ้าท่าเหนือศีรษะ       21 

2.5 แสดงท่าเชื่อมตามแบบของมาตรฐานอเมริกา AWS     24 

2.6 แสดงรอยต่อชน         24 

2.7 แสดงรอยต่อเกย         25 

2.8 แสดงรอยต่อมุม         25 

2.9 แสดงรอยต่อขอบ         25 

2.10 แสดงรอยต่อตัวที         26 

3.1 แสดงลักษณะการเชื่อมแบบลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์      101 

3.2 แสดงเครื่องเชื่อมทิก (Tig)        102 

3.3 แสดงเครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า (Tranformer Welding Machine)   102 

3.4 แสดงเครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลง-เรียงกระแส      103 

3.5 แสดงเครื่องเชื่อมแบบใช้มอเตอร์เป็นต้นก าลังขับ     103 

3.6 แสดงเครื่องเชื่อมแบบใช้เครื่องยนต์เป็นต้นก าลังขับ     103 

3.7 แสดงเครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ (Inverter Welding)     104 
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3.8 แสดงชนิดกระแสไฟฟ้าตรงลวดเชื่อมต่อขั้วลบ      104 

3.9 แสดงชนิดกระแสไฟฟ้าตรงลวดเชื่อมต่อขั้วบวก      105 

3.10 แสดงหัวจับลวดเชื่อม (Ekectrode Holder)      106 

3.11 แสดงสายเชื่อม (Cables)        106 

 

สารบัญรูป (ตอ่) 

รูปที ่                        หน้า 

3.12 แสดงอุปกรณ์จับยึดสายดิน (Ground Clamp)      106 

3.13 แสดงหน้ากากเชื่อมแบบมือถือ(Hand Shield)และหน้ากากแบบสวมหัว(Helmat)  107 

3.14 แสดงชุดปฏิบัติงานเชื่อม        107 

3.15 แสดงค้อนเสแลก (Chipping Hammer)      108 

3.16 แสดงแปรงลวด         108 

3.17 แสดงคีมจับชิ้นงานร้อน (Pliers)       108 

3.18 แสดงระยะอาร์กที่ถูกต้อง (Correct Arc Length)     110 

3.19 แสดงการตั้งกระแสไฟฟ้าที่ถูกต้อง (Correct Current)     110 

3.20 แสดงการใช้ความเร็วการเดินลวดเชื่อมที่ถูกต้อง (Correct Travel Speed)  110 
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3.25 แสดงวิธีการต่อรอยเชื่อม        113 

3.26 แสดงวิธีการส่ายลวดเชื่อม        113 

4.1 แสดงการเชื่อมแก๊ส         133 

4.2 แสดงท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน        135 

4.3 แสดงท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน        136 
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4.4 แสดงเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีน     136 

4.5 แสดงสายเชื่อมแก๊ส         137 

4.6 แสดงนิปเปิล (Nipple)        137 
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4.26 แสดงเปลวเพ่ิม (Oxidizing Frame)       147 
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5.10 แสดงการปรับแก๊สอะเซทิลีน        226 
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สารบัญตาราง 
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1.  แสดงรอยเชื่อมชน                  22 

2.  แสดงรอยเชื่อมมุม         23 

3.  ตารางแสดงเบอร์ความเข้มของเลนส์เชื่อม      107 

4.  ตารางแสดงอุณหภูมิของแก๊สเชื้อเพลิงที่อุ่นงาน      223 
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รายละเอียดของหลักสตูรรายวิชา 

หลักสูตร  :  ประกาศนียบัตรวิชาชีพ  (ปวช.)  พุทธศักราช  2562 สาขาวิชา  ช่างเชื่อมโลหะ   

ชื่อวิชา  :  งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น (กลุ่มทักษะวิชาชีพพ้ืนฐาน) รหัส : 20103 -1001 

หน่วยกิต  :  2  หน่วยกิต  (6 คาบต่อสัปดาห์)  รวม 18  สัปดาห์ 
 

จุดประสงค์รายวิชาเพ่ือให้  

1. สามารถปฏิบัติงานเชื่อมอาร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลั๊กซ์งานเริ่มต้นอาร์ก งานเชื่อมเดินแนว  

งานเชื่อมพอก งานเชื่อมรอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อตัวที ในต าแหน่งท่าราบ 

2. สามารถปฏิบัติงานเชื่อมแก๊ส งานปรับเปลวไฟเชื่อม งานสร้างบ่อหลอมเหลว งานเชื่อม 

เดินแนวแบบ Forehand รอยต่อมมุ รอยต่อชนในต าแหน่งท่าราบ 

3.  สามารถปฏิบัติงานตัดแก๊สด้วยมือ และเครื่องตัดอัตโนมัติ 

4.  มีกิจนิสัยในการท างานที่ดี ปฏิบัติการเชื่อม โดยใช้อุปกรณ์ความปลอดภัยส่วนบุคคล 
 

สมรรถนะรายวิชา 

1. เชื่อมอาร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้า งานเริ่มต้นอาร์ก งานเชื่อมเดินแนว  

งานต่อแนวเชื่อม งานเชื่อมพอก งานเชื่อมรอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อตัวที ในต าแหน่งท่าราบตาม 

หลักการและกระบวนการ 

2. เชื่อมแก๊สแผ่นเหล็กกล้า งานปรับเปลวไฟเชื่อม งานสร้างบ่อหลอมเหลว งานเชื่อมเดินแนว 

แบบ Forehand รอยต่อมุม รอยต่อชนในต าแหน่งท่าราบตามหลักการและกระบวนการ 

3.  ตัดแก๊สแผ่นเหล็กกล้าด้วยมือ และเครื่องตัดอัตโนมัติตามแบบก าหนด 
 

ค าอธิบายรายวิชา 

ปฏิบัติเกี่ยวกับงานเชื่อมอาร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์เหล็กกล้าคาร์บอน งานเริ่มต้นอาร์ก      

งานต่อแนวเชื่อม เชื่อมพอก งานเชื่อมรอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อตัวที ในต าแหน่งท่าราบ        

และงานเชื่อมเดินแนวทุกต าแหน่งท่าเชื่อม งานเชื่อมแก๊ส งานปรับเปลวไฟเชื่อม งานสร้าง            

บ่อหลอมเหลว งานเชื่อมเดินแนว รอยต่อมุม รอยต่อชนแบบ Forehand ทุกต าแหน่งท่าเชื่อม       

งานตัดด้วยแก๊สโดยใช้อุปกรณ์ถูกต้องตามหลักความปลอดภัยและอาชีวอนามัย 
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ข้อแนะน าการใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน 
 

เอกสารประกอบการเรียนการสอนวิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส  20103 -1001   

หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ  พุทธศักราช  2562  เป็นวิชาเรียนทฤษฎี  -  ชั่วโมงและปฏิบัติ      

6  ชั่วโมง  รวม  6  ชั่วโมงต่อสัปดาห์  จ านวน  2  หน่วยกิต  จัดท าข้ึนเพื่อใช้ส าหรับการเรียน      

การสอนอ านวยความสะดวกแก่ครูผู้สอน และให้นักเรียนใช้ศึกษาค้นคว้าด้วยตนเอง  สาขาวิชา      

ช่างเชื่อมโลหะ  ลักษณะเอกสารประกอบการเรียนการสอนแบ่งออก 5 หน่วยการเรียนได้แก่        

ความปลอดภัยในงานเชื่อม  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ  กระบวนการเชื่อมไฟฟ้า    

ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์  องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า   งานเชื่อมแก๊ส  งานตัดโลหะด้วยแก๊ส   

โดยมีค าแนะน าการใช้ดังนี้ 
 

หน่วยการเรียนรู้แต่ละหน่วยประกอบด้วย 

1.  หัวข้อเรื่อง 

2.  สาระส าคัญ 

3.  จุดประสงค์การเรียนรู้ 

4.  กระบวนการเรียนรู้ 

5.  สื่อการเรียนการสอน 

6.  การประเมินผลงาน 

7.  งานที่มอบหมาย / กิจกรรม 
 

ส าหรับครู 

1.  ใช้เป็นสื่อการเรียนการสอน เรื่อง งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น โดยก่อนใช้เอกสารประกอบ 

การเรียนการสอน ครูควรชี้แจงให้นักเรียนทราบถึงข้ันตอนการใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน  

และความซื่อสัตย์ในการท าแบบทดสอบก่อนเรียน แบบฝึกหัด และแบบทดสอบ หลังเรียน 

2.  ใช้เป็นแนวทางในการจัดกิจกรรมการเรียนรู้ให้กับนักเรียน เรื่อง งานเชื่อมโลหะ 

เบื้องต้น ภาคปฏิบัติ  โดยให้นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนการเรียน ศึกษาเนื้อหาท าแบบฝึกหัด    

และแบบทดสอบหลังการเรียน 
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3.  ในการจัดกิจกรรมภาคปฏิบัติ  ครูอาจจัดกิจกรรมให้เหมาะสมกับนักเรียน          

โดยให้นักเรียน จับคู่ แบ่งกลุ่ม เพ่ือฝึกให้นักเรียนสามารถท างานร่วมกับผู้อ่ืน หรือท าเป็นรายบุคคล   

ก็ได้ 

4.  เมื่อจบกิจกรรมการเรียนรู้ ควรให้นักเรียนร่วมกันสรุปเนื้อหาที่ศึกษา และช่วยกัน 

ประเมินผลการท างานร่วมกับครู โดยครูต้องบันทึกผลคะแนนทดสอบก่อนการเรียน คะแนนระหว่างเรียน  

และคะแนนทดสอบหลังเรียนของนักเรียน เพ่ือให้นักเรียนได้ทราบถึงผลของการพัฒนาของตนเอง  

หากนักเรียนท าคะแนนได้ไม่ถึงเกณฑ์ ควรให้นักเรียนย้อนกลับไปศึกษาซ้ า หรือครูจะสอนซ่อมเสริม 

ให้แก่นักเรียน จนกระท่ังทดสอบผ่านเกณฑ์ท่ีก าหนดไว้ 

 

ส าหรับนักเรียน 

1.  ใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอนนี้ ส าหรับศึกษาค้นคว้าด้วยตนเอง 

2.  ในการศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนนี้ หากนักเรียนไม่เข้าใจให้จดบันทึกไว้  

เพ่ือสอบถามครูในเวลาเรียนหรือนอกเวลาเรียน 

3.  ขั้นตอนการใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน 

    3.1.  ศึกษาจุดประสงค์การเรียนรู้ และกระบวนการเรียนรู้ 

       3.2.  ท าแบบทดสอบก่อนเรียน เพ่ือทดสอบความรู้ของนักเรียนก่อนที่จะศึกษา 

    3.3.  ศึกษาเนื้อหาในเอกสารประกอบการเรียนการสอนตามกระบวนการเรียนรู้ จนกว่า 

จะเข้าใจ 

       3.4.  ฝึกกิจกรรมการเรียนรู้ทุกกิจกรรม และท าแบบฝึกหัดเพื่อทบทวนความรู้ให้ครบ 

ตามท่ีก าหนดให ้

       3.5.  ในกรณีที่นักเรียนตอบค าถามผิด ให้กลับไปศึกษาเนื้อหาเดิมซ้ าอีกครั้ง และแก้ไข 

ค าตอบที่ผิดให้ถูก ก่อนที่จะไปศึกษาเนื้อหาใหม่ 

       3.6.  ส่งงานให้กับครูเพ่ือประเมินร่วมกับนักเรียน 

       3.7.  ท าแบบทดสอบหลังเรียน เพ่ือทดสอบความรู้ และความเข้าใจ 

       3.8.  ตรวจค าตอบแบบทดสอบก่อนการเรียน และแบบทดสอบหลังการเรียน  

เพ่ือให้ทราบผลของการพัฒนาตนเอง 
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4.  ในการศึกษา นักเรียนควรได้รับความรู้ ทักษะ และฝึกนิสัยที่ดีในการท างาน จะต้อง 

ปฏิบัติงานด้วยความรอบคอบ และเป็นระเบียบเรียบร้อย โดยค านึงถึงหลักความปลอดภัย            

การใช้ทรัพยากรอย่างประหยัด และการรักษาสิ่งแวดล้อม รวมทั้งสร้างคุณธรรมให้เกิดข้ึนกับตนเอง  

ได้แก่ ความสนใจใฝ่รู้ ความรับผิดชอบ ความซื่อสัตย์ ความมีวินัย และการตรงต่อเวลา เพ่ือให้       

เป็นคนดี คนเก่ง และอยู่ในสังคมได้อย่างมีความสุข   

 

 

ด้านการประเมินผลเวลาเรียน 

เวลาในการเข้าเรียนของนักเรียน คิดตามเกณฑ์การประเมินผลของส านักงานคณะกรรมการ 

การอาชีวศึกษา  คือ  ต้องไม่น้อยกว่าร้อยละ  80  ของเวลาเรียนทั้งหมด  จึงจะมีสิทธิ์ประเมินผล   

การเรียนของภาคเรียนนั้น  หากมีเวลาเรียนน้อยกว่า ร้อยละ  80  ของเวลาเรียนทั้งหมด  นักเรียน   

จะได้รับประเมินผลเป็น  ข.ร. ซึ่งไม่สามารถสอบแก้ตัว ต้องลงทะเบียนเรียนใหม่เท่านั้น 

 

ด้านการประเมินผลการเรียน 

ภาคทฤษฎี  ใช้แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน  ซึ่งเป็นแบบทอสอบประจ าหน่วย 

แต่ละหน่วยคิดคะแนนภาคทฤษฎีทั้งหมดเป็นคะแนนเต็ม  รวม  20  คะแนน 

ภาคปฏิบัติ  ใช้แบบประเมินผลการปฏิบัติงานตามใบงานแต่ละใบงานคิดคะแนนภาคปฏิบัติ 

ทั้งหมดเป็นคะแนนเต็มรวม  60  คะแนน 

ด้านเจตคต ิ

    1.  ครูเช็คชื่อก่อนเข้าเรียน  ตรวจการแต่งกาย สังเกตพฤติกรรมของนักเรียนขณะเรียน 

และฝึกปฏิบัติงาน  ตรวจพฤติกรรมการท างานและกิจนิสัยทางช่างที่ดีของนักเรียนทุกครั้งบันทึกคะแนน 

ด้านเจตคติ ในแต่ละวัน ๆ ละ 10  คะแนน  โดยใช้แบบประเมินผลด้านเจตคติ  เพ่ือประเมินผล 

การปฏิบัติตนของนักเรียน ด้านคุณธรรม  จริยธรรม  ขณะเรียน 

    2.  น าคะแนนจากข้อที่ 1 มารวมกันทั้งหมดคิดคะแนนทั้งหมดเป็นคะแนนเต็ม         

ด้านเจตคติ (คุณธรรม จริยธรรม)  รวม  20  คะแนน  

น าผลคะแนนเต็มจากการประเมินด้านทฤษฎี (20  คะแนน)  ด้านปฏิบัติ  (60  คะแนน)   
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และด้านเจตคติ  (20  คะแนน)  รวมคะแนนเต็มทั้งหมด  100  คะแนน  น าคะแนนดังกล่าว          

ไปประเมินผลการเรียนรายละเอียด ดังนี้ 

นักเรียนที่ได้คะแนนผลการเรียนตามเกณฑ์  (100  คะแนน)  จะมีผลระดับการเรียน ดังนี้ 

  คะแนน   80 – 100 เกรด 4 

  คะแนน  75 – 79  เกรด 3.5  

  คะแนน   70 – 74  เกรด 3 

  คะแนน  65 – 69  เกรด 2.5  

  คะแนน   60 – 64  เกรด 2 

  คะแนน  55 – 59  เกรด 1.5  

  คะแนน   50 – 54  เกรด 1 

  คะแนน  ต่ ากว่า 50 เกรด 0 

  

การวิเคราะห์หลักสตูรและค าอธิบายรายวิชาแบ่งหน่วยการเรียนรู้ 
 

วิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัสวิชา 20103-1001 

จ านวน  2   หน่วยกิต 6 ชั่วโมง / สัปดาห์ 
  

ค าอธิบายรายวิชา หน่วยที่ ชื่อหน่วยการเรียน 

ปฏิบัติเกี่ยวกับงานเชื่อมอาร์กลวดเชื่อมหุ้ม 

ฟลักซ์เหล็กกล้าคาร์บอน งานเริ่มต้นอาร์ก งานต่อแนว
เชื่อม เชื่อมพอก งานเชื่อมรอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อ
ตัวที ในต าแหน่งท่าราบ และงานเชื่อมเดินแนวทุก
ต าแหน่งท่าเชื่อม งานเชื่อมแก๊ส งานปรับเปลวไฟเชื่อม 
งานสร้างบ่อหลอมเหลว งานเชื่อมเดินแนว รอยต่อมุม 
รอยต่อชนแบบ Forehand ทุกต าแหน่งท่าเชื่อมงานตัด
ด้วยแก๊สโดยใช้อุปกรณ์ถูกต้องตามหลักความปลอดภัย
และอาชีวอนามัย  

1 ความปลอดภัยในงานเชื่อม 

2 ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิด
ของรอยต่อ 

3 กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วย
ลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า 

4 งานเชื่อมแก๊ส 

5 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
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ตารางวิเคราะห์ค าอธิบายรายวิชา 
 

วิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัสวิชา 20103-1001 

จ านวน  2   หน่วยกิต 6  ชั่วโมง / สัปดาห์ 
 

หน่วยที่ ชื่อหน่วยการเรียนรู้ 
เวลา (ชม.) 

ท ป 

1 ความปลอดภัยในงานเชื่อม 2.5 0.5 

2 ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ 1 39 

3 กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ องค์ประกอบการเชื่อม
ไฟฟ้า 

2 2.5 

4 งานเชื่อมแก๊ส 1.5 49.5 

5 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 1.5 4 
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การวิเคราะห์แบ่งหน่วยการเรียนรู้ตามสมรรถนะรายวิชา 

วิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น  รหัสวิชา 20103-1001 

จ านวน  2   หน่วยกิต 6  ชั่วโมง / สัปดาห์ 
 

หน่วย 

ที ่
ชื่อหน่วยการสอน 

สมรรถนะรายวิชา 
ข้อ 1 ข้อ 2 ข้อ 3 ข้อ 4 ข้อ 5 

1 ความปลอดภัยในงานเชื่อม      

2 ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ      

3 กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า 

     

4 งานเชื่อมแก๊ส      

5 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส      

 

สมรรถนะรายวิชา 

1.  เชื่อมอาร์กลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์แผ่นเหล็กกล้า งานเริ่มต้นอาร์ก งานเชื่อมเดินแนว     

งานต่อแนวเชื่อม งานเชื่อมพอก งานเชื่อมรอยต่อชน รอยต่อเกย รอยต่อตัวที ในต าแหน่งท่าราบ   

ตามหลักการและกระบวนการ 

2.  เชื่อมแก๊สแผ่นเหล็กกล้า งานปรับเปลวไฟเชื่อม งานสร้างบ่อหลอมเหลว งานเชื่อม    

เดินแนวแบบ Forehand รอยต่อมุม รอยต่อชนในต าแหน่งท่าราบตามหลักการและกระบวนการ 

3.  ตัดแก๊สแผ่นเหล็กกล้าด้วยมือ และเครื่องตัดอัตโนมัติตามแบบก าหนด 
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ตารางวิเคราะห์จดุประสงค์การเรียนรู ้
 

วิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัสวิชา 20103-1001 

จ านวน  2   หน่วยกิต 6  ชั่วโมง / สัปดาห์ 

หน่วย
ที ่

สาระการเรียนรู้ 

ระดับพฤติกรรมที่พึงประสงค์ 

ความรู้ ทักษะ กิจพิสัย 

1 2 3 1 2 1 2 

1 

 

 

 

 

ความปลอดภัยในงานเชื่อม 

1.1 ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม 
1.2 ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อมไฟฟ้า 
1.3 ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อมแก๊ส 

ใบปฏิบัติงานที่  1 งานใช้อุปกรณ์ป้องกันความ
ปลอดภัยในงานเชื่อม 
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2 หน่วยที่ 2  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อใน
งานเชื่อม 

2.1  ต าแหน่งและท่าเชื่อม 

2.2  รอยต่อและชนิดของรอยต่อ 

ใบปฏิบัติงานที่  2 งานเชื่อมจุด 

ใบปฏิบัติงานที่  3 งานเชื่อมแนวสั้น 

ใบปฏิบัติงานที่  4 งานเชื่อมต่อแนว 

ใบปฏิบัติงานที่  5 งานเชื่อมพอก 

ใบปฏิบัติงานที่  6 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ 

ใบปฏิบัติงานที่  7 งานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน 

ใบปฏิบัติงานที่  8 งานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง 

ใบปฏิบัติงานที่  9 งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ 

ใบปฏิบัติงานที่  10 งานเชื่อมต่อชน 

ใบปฏิบัติงานที่  11 งานเชื่อมต่อเกย 

ใบปฏิบัติงานที่  12 งานเชื่อมต่อขอบ 
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ใบปฏิบัติงานที่  13 งานเชื่อมต่อมุม 

ใบปฏิบัติงานที่  14 งานเชื่อมต่อตัวที 

  

หน่วย
ที ่

สาระการเรียนรู้ 

ระดับพฤติกรรมที่พึงประสงค์ 

ความรู้ ทักษะ กิจพิสัย 

1 2 3 1 2 1 2 

3 กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า 

3.1  เครื่องเชื่อมไฟฟ้า 

3.2  เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพ้ืนฐาน 

3.3  รอบท างานของเครื่องเชื่อม 

3.4  อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเชื่อมไฟฟ้า 

3.5  ล าดับขั้นในการเตรียมงานเชื่อมไฟฟ้า 

3.6 การเลือกลวดเชื่อมไฟฟ้าให้เหมาะสมกับงาน 

3.7 เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

3.8 การเริ่มต้นอาร์กและสิ้นสุดรอยเชื่อม 

3.9 การต่อรอยเชื่อม 

3.10 การส่ายลวดเชื่อม 

ใบปฏิบัติงานที่  15 งานต่อและติดตั้งเครื่องมือ
อุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า 

ใบปฏิบัติงานที่  16 งานเริ่มต้นอาร์กและสิ้นสุดรอย
เชื่อม 
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4 งานเชื่อมแก๊ส 

4.1  หลักการเชื่อมแก๊ส 

4.2  กระบวนการเชื่อมแก๊ส 

4.3  เทคนิควิธีการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 

4.4  แก๊สออกซิเจน 

4.5  แก๊สอะเซทิลีน 

4.6  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊ส 

4.7  ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 
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4.8  ขั้นตอนการตรวจเช็ครอยรั่วและปรับค่าเครื่อง
ควบคุมความดันแก๊ส 

4.9  ขั้นตอนการเก็บอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 

ใบปฏิบัติงานที่  17 งานติดตั้งการประกอบเครื่องมือ
อุปกรณ์การเชื่อมแก๊สและการตรวจสอบรอยรั่ว 

ใบปฏิบัติงานที่  18 งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส   

ใบปฏิบัติงานที่  19 งานเดินน้ าโลหะ 
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หน่วย
ที ่

สาระการเรียนรู้ 

ระดับพฤติกรรมที่พึงประสงค์ 

ความรู้ ทักษะ กิจพิสัย 

1 2 3 1 2 1 2 

 ใบปฏิบัติงานที่  20 งานแล่นประสาน 

ใบปฏิบัติงานที่  21 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ 

ใบปฏิบัติงานที่  22 งานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน 

ใบปฏิบัติงานที่  23 งานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง 

ใบปฏิบัติงานที่  24 งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือ
ศีรษะ 

ใบปฏิบัติงานที่  25 งานเชื่อมต่อชน 

ใบปฏิบัติงานที่  26 งานเชื่อมต่อขอบ 

ใบปฏิบัติงานที่  27 งานเชื่อมต่อเกย 

ใบปฏิบัติงานที่  28 งานเชื่อมต่อตัวที 

ใบปฏิบัติงานที่  29 งานเชื่อมต่อมุม 
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5 

 

งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

5.1  งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

5.2  อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดแก๊ส 

5.3  ชนิดของหัวตัดแก๊ส 

5.4  การจุดเปลวไฟและปิดเปลวไฟที่หัวตัดแก๊ส 

5.5  ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

5.6  ข้อดีและข้อเสียของการตัดด้วยแก๊ส 

ใบปฏิบัติงานที่  30 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส   
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หมายเหตุ : ระดับพฤติกรรมที่พึงประสงค ์

ความรู้  1  =  ความจ า  2  =  ความเข้าใจ 3  =  การน าไปใช้ 

ทักษะ  1  =  การเลียนแบบ 2  =  การท าตามแบบ  

กิจพิสัย  1  =  การรับรู้  2  =  การตอบสนอง 
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ตารางก าหนดการเรียนรู้รายสัปดาห ์

วิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น  รหัสวิชา 20103-1001 

จ านวน  2   หน่วยกิต 6 ชั่วโมง / สัปดาห์ 

สัปดาห์
ที ่

หัวข้อเรื่อง /งาน 
จ านวนชั่วโมง รวม

ชั่วโมง ทฤษฎี ปฏิบัติ 

1  ปฐมนิเทศ    

 แนะน าหลักสูตรรายวิชา    

 เนื้อหาวิชา    

 การวัดผลประเมินผล 0.5 - 0.5 

ความปลอดภัยในงานเชื่อม 

1.4 ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม 
1.5 ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อมไฟฟ้า 
1.6 ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อมแก๊ส 

 

 

 

1.5 

 

 

 

- 

 

 

 

2 

ใบงานที่ 1  งานใช้อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัยใน
งานเชื่อม 

 

- 

 

0.5 

 

2 

แบบทดสอบหลังเรียน 0.5 - 3 

2 – 6  

 

 

หน่วยที่ 2  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อใน
งานเชื่อม 

2.1  ต าแหน่งและท่าเชื่อม 

2.2  รอยต่อและชนิดของรอยต่อ 

แบบทดสอบหลังเรียน 
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0.5 
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3.5 

4 

ใบงานที่ 2 งานเชื่อมจุด - 3 7 

ใบงานที่ 3 งานเชื่อมแนวสั้น - 3 10 

ใบงานที่ 4 งานเชื่อมต่อแนว  - 4 14 

ใบงานที่ 5 งานเชื่อมพอก - 4 18 

ใบงานที่ 6 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ - 4 22 
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ใบงานที่ 7 งานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน   - 3 25 

ใบงานที่ 8 งานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง - 4 29 

ใบงานที่ 9 งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศรีษะ - 4 33 

ใบงานที่ 10 งานเชื่อมต่อชน - 2 35 

ใบงานที่ 11 งานเชื่อมต่อเกย - 2 37 

สัปดาห์
ที ่

หัวข้อเรื่อง /งาน 
จ านวนชั่วโมง รวม

ชั่วโมง ทฤษฎี ปฏิบัติ 

 ใบงานที่ 12 งานเชื่อมต่อขอบ - 2 39 

ใบงานที่ 13 งานเชื่อมต่อมุม - 2 41 

ใบงานที่ 14 งานเชื่อมต่อตัวที - 2 43 

7–10 

 

หน่วยที่ 3 กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟ
ลักซ์ องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า 

3.1  เครื่องเชื่อมไฟฟ้า 

3.2  เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพ้ืนฐาน 

3.3  รอบท างานของเครื่องเชื่อม 

3.4  อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเชื่อมไฟฟ้า 

3.5  ล าดับขั้นในการเตรียมงานเชื่อมไฟฟ้า 

3.6 การเลือกลวดเชื่อมไฟฟ้าให้เหมาะสมกับงาน 

3.7 เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

3.8 การเริ่มต้นอาร์กและสิ้นสุดรอยเชื่อม 

3.9 การต่อรอยเชื่อม 

3.10 การส่ายลวดเชื่อม 

แบบทดสอบหลังเรียน 
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44 

44.5 

ใบงานที่ 15 งานต่อและติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งาน
เชื่อมไฟฟ้า 

 

- 

 

1 

 

45.5 

ใบงานที่ 16 งานเริ่มต้นอาร์กและสิ้นสุดรอยเชื่อม - 1.5 47.5 

แบบทดสอบหลังเรียน 0.5 - 47.5 

11–16  

 

หน่วยที่ 4 งานเชื่อมแก๊ส 

4.1  หลักการเชื่อมแก๊ส 
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4.2  กระบวนการเชื่อมแก๊ส 

4.3  เทคนิควิธีการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 

4.4  แก๊สออกซิเจน 

4.5  แก๊สอะเซทิลีน 

4.6  เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊ส 

4.7  ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 

4.8  ขั้นตอนการตรวจเช็ครอยรั่วและปรับค่าเครื่อง
ควบคุมความดันแก๊ส 

4.9  ขั้นตอนการเก็บอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 

แบบทดสอบหลังเรียน 
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48.5 

49 

สัปดาห์
ที ่

หัวข้อเรื่อง /งาน 
จ านวนชั่วโมง รวม

ชั่วโมง ทฤษฎี ปฏิบัติ 

 ใบงานที่ 17 งานติดตั้งการประกอบเครื่องมืออุปกรณ์
การเชื่อมแก๊สและการตรวจสอบรอยรั่ว 

- 1.5 50.5 

ใบงานที่ 18 งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส - 4 54.5 

ใบงานที่ 19 งานเดินน้ าโลหะ - 4 58.5 

ใบงานที่ 20 งานแล่นประสาน - 4 62.5 

ใบงานที่ 21 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ - 4 66.5 

ใบงานที่ 22 งานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน - 4 70.5 

ใบงานที่ 23 งานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง - 4 74.5 

ใบงานที่ 24 งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ - 4 78.5 

ใบงานที่ 25 งานเชื่อมต่อชน - 4 82.5 

ใบงานที่ 26 งานเชื่อมต่อขอบ - 4 86.5 

ใบงานที่ 27 งานเชื่อมต่อเกย - 4 90.5 

ใบงานที่ 28 งานเชื่อมต่อตัวที - 4 94.5 

ใบงานที่ 29 งานเชื่อมต่อมุม - 4 98.5 

17  

 

หน่วยที่ 5 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

5.1  งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

5.2  อุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดแก๊ส 
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5.3  ชนิดของหัวตัดแก๊ส 

5.4  การจุดเปลวไฟและปิดเปลวไฟที่หัวตัดแก๊ส 

5.5  ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

5.6  ข้อดีและข้อเสียของการตัดด้วยแก๊ส 

แบบทดสอบหลังเรียน 

 

 

 

1 

0.5 

 

 

 

- 

- 

 

 

 

99.5 

100 

ใบงานที่ 30 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส - 4 104 

18  ทบทวนเนื้อหาวิชา 

 ปฐมนิเทศ 

 ทดสอบปลายภาคเรียน 

1 

1 

2 

- 

- 

- 

105 

106 

108 

รวม 12.5 95.5  
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่  1 

ชื่อวิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น     รหัส  20103 – 1001  ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ชื่อหน่วย ความปลอดภัยในงานเชื่อม                            จ านวน  3  ชั่วโมง 

 

 

 
หัวข้อเรื่อง 

1.1.  ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม 
1.2.  ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า 
1.3.  ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส 
    ใบงานที่  1  ปฏิบัติการใช้เครื่องมือป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า             

และงานเชื่อมแก๊ส 
 
สาระส าคัญ 

ในงานอุตสาหกรรมสิ่ งที่ช่ า งจะต้องค านึงถึงเป็นอันดับแรกคือ  ความปลอดภัย         
Safety First  เพ่ือให้เกิดความปลอดภัยในขณะที่ท างานและจัดสภาพการท างานที่ดี  ซึ่งผู้ปฏิบัติงาน
จะต้องระลึกถึงเสมอในเรื่องความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้าและงานเชื่อมแก๊ส 

 
สมรรถนะประจ าหน่วย 

 1. แสดงความรู้เกี่ยวกับความปลอดภัยในงานเชื่อม 

 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสงค์ทั่วไป 
      1.  เพ่ือให้มีความรู้และความเข้าใจความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม 
      2.  เพ่ือให้มีความรู้และความเข้าใจความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า 
      3.  เพ่ือให้มีความรู้และความเข้าใจความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส 

  
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
      1.  บอกความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อมได้ถูกต้อง 
      2.  บอกความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อมไฟฟ้าได้ถูกต้อง 
      3.  บอกความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อมแก๊สได้ถูกต้อง 
      4.  ปฏิบัติงาน การใช้เครื่องมือป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า 

และงานเชื่อมแก๊ส 
         5.  มีกิจนิสัยที่ดีในการปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย 
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กระบวนการเรียนรู้ 

1.  ครูชี้แจงจุดประสงค์การเรียนรู้  ข้อตกลงในเรื่องเวลาเรียน การวัดผล ประเมินผล 
2.  นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่  1 
3.  ครูน าเข้าสู่บทเรียนและบรรยาย  โดยใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน            

ร่วมสื่อการสอน 
4.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่  1 

  5.  ครู อธิบายพร้อมสาธิตการใช้อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัย 
  6.  นักเรียนฝึกปฏิบัติการใช้อุปกรณ์ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้าและงานเชื่อมแก๊ส 
  7.  ครูและนักเรียนสรุปทบทวน สาระการเรียนรู้  ถาม - ตอบ 
  8.  นักเรียนท าแบบฝึกหัดท้ายบทเรียนหน่วยที่ 1 
  9.  นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียน หน่วยที่ 1 
 10.  ครูและนักเรียนเฉลยค าตอบ 
 

ส่ือการเรียนการสอน 
  1.  เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น  
        รหัส 2103 – 1001  ของทรงวุฒิ   เสมาค า 
  2.  เครื่องมือและอุปกรณ์ของจริง  เช่น  เสื้อคลุม  ปลอกแขน  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้า       

ถุงมือหนัง 
 

การประเมินผล 
  1.  แบบทดสอบก่อนเรียน 
  2.  แบบทดสอบหลังเรียน 
  3.  แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน 
  4.  แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
  5.  แบบประเมินผลด้านเจตคติ  

 
งานที่มอบหมาย / กิจกรรม 

  1.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่ 1 
  2.  นักเรียนฝึกปฏิบัติตามใบงานที่ 1  
  3.  นักเรียนค้นคว้าจากเอกสาร ต าราและแหล่งการเรียนรู้เพิ่มเติม 
    หน่วยที่  1  ความปลอดภัยในงานเชื่อม 

1.1  ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม 
  1.2  ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า 
  1.3  ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส 
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     ใบงานที่  1  ปฏิบัติการใช้เครื่องมือป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า 
และงานเชื่อมแก๊ส 
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แบบทดสอบก่อนเรียนหนว่ยที่  1  
 

เร่ือง ความปลอดภัยในงานเชื่อม 
 

ค าชี้แจง : จงท าเครื่องหมายกากบาท (X) หน้าข้อที่เห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค าตอบ 
(10  คะแนน) 
 

1.  Safety First คือ ข้อใด 
ก.  ความปลอดภัย   ข.  ความร้อน 

  ค.  ความดัน    ง.  ถูกทุกข้อ 
2.  ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนบรรจุด้วยความดันเท่าไร 
   ก.  2,100 ปอนดต์่อตารางนิ้ว  ข.  2,200 ปอนดต์่อตารางนิ้ว 
   ค.  2,400 ปอนดต์่อตารางนิ้ว  ง.  2,500 ปอนดต์่อตารางนิ้ว 
3.  ข้อใด คือ กระแสเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
   ก.  AC ,  DC    ข.  DC , DCEP 
   ค.  DCEP , DCEN   ง.  AC , DCEP 
4.  การเชื่อมชิ้นงานที่ใช้กระแสไฟเชื่อม 75–100 แอมแปร์ ควรเลือกใช้เบอร์กระจกกรองแสง เท่าใด 
   ก.  เบอร์  6    ข.  เบอร์  8 
   ค.  เบอร์  10    ง.  เบอร์  14  
5.  อันตรายจากรังสีอัลตราไวโอเลต ที่เกิดจากการเชื่อม คือ  
   ก.  หัวใจหยุดเต้น     ข.  เป็นโรคปอด 

  ค.  นัยน์ตาอักเสบ   ง.  ตามัวและมืดไปชั่วขณะ 
6.  การเชื่อมไฟฟ้าควรใช้อุปกรณ์ป้องกันความร้อนกับนิ้วมือคือ 
   ก.  ค้อน    ข.  ถุงมือหนัง 
   ค.  คีม     ง.  แปรงลวด 
7.  ต้องการที่จะจับชิ้นงานร้อนเพื่อจุ่มน้ าให้ชิ้นงานเชื่อมเย็นลงควรใช้เครื่องมืออะไร 
   ก.  ถุงมือหนัง    ข.  แปรงลวด 
   ค.  คีมจับชิ้นงานร้อน   ง.  ค้อนเคาะสแลก 
8.  ข้อใดคืออุปกรณ์ป้องกันดวงตาในงานเชื่อม 
   ก.  คีม  หน้ากาก   ข.  หน้ากาก  ถุงมือ 
   ค.  หน้ากาก  แว่นตา   ง.  แปรงลวด  ค้อน 
9.  พ้ืนที่งานเชื่อมแก๊สควรอยู่ห่างจากวัตถุไวไฟอย่างน้อยกี่เมตร 
   ก.  10  เมตร    ข.  20  เมตร 
   ค.  30  เมตร    ง.  40  เมตร 
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10. การมองการเชื่อมด้วยตาเปล่าควรมีระยะห่างเท่าไร 
   ก.  6  เมตร    ข.  7  เมตร 
   ค.  9  เมตร    ง.  10  เมตรขึ้นไป 
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หน่วยที่ 1 
ความปลอดภัยทั่วไปในงานเช่ือม 

 
1.1 ความปลอดภัยท่ัวไปในงานเชื่อม 

ความปลอดภัยในงานเชื่อมและงานตัดนับเป็นสิ่งที่ส าคัญอย่างยิ่ง   ที่ช่างเชื่อมหรือ
ผู้ปฏิบัติงานให้ถูกต้องและปฏิบัติงานอย่างเคร่งครัดเพ่ือป้องกันมิให้เกิดอันตราย   ซึ่งจะน า          
ความสูญเสียให้แก่ทรัพย์สิน  ร่างกายและชีวิตของตนเองและผู้อ่ืน  เช่น  

  1.  การระเบิดที่เกิดจากการเคลื่อนย้ายท่อแก๊สอะเซทิลีนและแก๊สออกซิเจน 
  2.  การระเบิดของชิ้นงาน ถังน้ ามัน ท่อแก๊ส สายไฟช็อตกัน 
  3.  ไฟฟ้าดูด 
  4.  ความร้อนจากการเชื่อมไฟฟ้า การเชื่อมแก๊ส 
  5.  รังสีจากการเชื่อม 
  6.  ควันพิษจากการเชื่อม 

ความร้อนจากการเชื่อมไฟฟ้า  การเชื่อมแก๊ส 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

รูปที่ 1.1  แสดงความร้อนจากการเชื่อมไฟฟ้า 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

รังสีจากการเชื่อม 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 1.2  แสดงรังสีจากการเชื่อมไฟฟ้า 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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1.2  ความปลอดภัยท่ัวไปในงานเชื่อมไฟฟ้า 
การเชื่อมไฟฟ้าช่างเชื่อมหรือผู้ที่ท าการเชื่อมมีโอกาสได้รับอันตรายจาการเชื่อมไฟฟ้าได้

ตลอดเวลา เพราะขณะที่ท าการเชื่อม เครื่องเชื่อมไฟฟ้าจะมีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านตลอดเวลา โอกาสที่
ช่างเชื่อมหรือผู้ท าการเชื่อมถูกไฟฟ้าดูดหรือได้รับอันตรายจากรังสีรวมทั้งควันพิษท่ีเกิดขึ้นขณะท าการ
เชื่อมผู้ปฏิบัติงานสามารถปฏิบัติงานและป้องกันดังนี้ 

  1.  พ้ืนที่ที่ท าการเชื่อมไฟฟ้า  ต้องแห้งปราศจากคราบน้ ามัน  และต้องไกลจากวัสดุที่ติดไฟ 
ได้ง่าย 

  2.  ช่างเชื่อมมีอุปกรณ์ป้องกันในงานเชื่อมไฟฟ้า เช่น เสื้อคลุมหนัง ปลอกแขน ปลอกขา  
ถุงมือหนัง หน้ากากกรองแสง 

  3.  ในงานเชื่อมไฟฟ้าควรมีฉากกั้น  เพ่ือป้องกันแสงจากงานเชื่อมไฟฟ้ารบกวนผู้อ่ืนและ
ควรมีอุปกรณ์ดูดควันเชื่อมที่เกิดจากการเชื่อม 

  4.  ในการปรับเพ่ิมหรือลดกระแสไฟเชื่อม  ควรหยุดเชื่อมและปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม
เสียก่อน 

 

พื้นที่ที่ท าการเชื่อมไฟฟ้า  ต้องแห้งปราศจากคราบน้ ามัน  และต้องไกลจากวัสดุที่ติดไฟได้ง่าย 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.3  แสดงพื้นท่ีท าการเชื่อมไฟฟ้าต้องแห้งปราศจากคราบน้ ามัน 
ที่มา  :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

ในงานเชื่อมไฟฟ้าควรมีฉากกั้น เพื่อป้องกันแสงจากงานเชื่อมไฟฟ้ารบกวนผู้อ่ืนและควรมี 
อุปกรณ์ดูดควันเชื่อมที่เกิดจากการเชื่อม 
 

 
 

 
  
 

รูปที่ 1.4  แสดงงานเชื่อมไฟฟ้าควรมีฉากก้ัน เพ่ือป้องกันแสงจากงานเชื่อมไฟฟ้ารบกวนผู้อื่น 
และควรมีอุปกรณ์ดูดควันเชื่อมที่เกิดจากการเชื่อม 

ที่มา  :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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1.3  ความปลอดภัยท่ัวไปในงานเชื่อมแก๊ส 
การเชื่อมแก๊สเป็นกระบวนการเชื่อมที่ได้รับความร้อนจากเปลวไฟ ซึ่งเป็นส่วนผสมของแก๊ส

อะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจน  แก๊สอะเซทิลีนเป็นแก๊สเชื้อเพลิงที่นิยมใช้กันมากกว่าแก๊สชนิดอ่ืน 
อันตรายที่เกิดจากการเชื่อมแก๊สนั้นมีมาก  ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สต้องศึกษาวิธีการใช้เครื่องมือและ
อุปกรณ์ในงานเชื่อมแก๊สให้เข้าใจดีเสียก่อนจึงจะเริ่มปฏิบัติงาน  ควรปฏิบัติดังนี้ 

  1.  โต๊ะส าหรับฝึกปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สจะต้องปูด้วยอิฐทนไฟ 
  2.  พ้ืนที่ในการปฏิบัติงานในการเชื่อมแก๊ส  จะต้องมีการระบายอากาศอย่างเพียงพอ  

พ้ืนที่ต้องแห้ง ปราศจากคราบน้ ามัน  หรือสิ่งที่เป็นสารไวไฟ  ควรตั้งห่างประมาณ  10  เมตร 
  3.  ท่อแก๊สอะเซทิลีนและท่อแก๊สออกซิเจน  จะต้องยึดผูกมัดให้ติดกับโต๊ะ  รถเข็น  หรือ

ผนังเพ่ือป้องกันไม่ให้ท่อล้มแล้วอาจจะเกิดอุบัติเหตุได้ 
โต๊ะส าหรับฝึกปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สจะต้องปูด้วยอิฐทนไฟ 

 
 

 
 
 
 

รูปที่ 1.5  แสดงโต๊ะส าหรับฝึกปฏิบัติงานเชื่อมแก๊สจะต้องปูด้วยอิฐทนไฟ 
ที่มา  :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

อแก๊สอะเซทิลีนและท่อแก๊สออกซิเจน จะต้องยึดผูกมัดให้ติดกับโต๊ะ รถเข็น หรือผนัง 
เพื่อป้องกันไม่ให้ท่อล้มแล้วอาจจะเกิดอุบัติเหตุได้ 

 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 1.6  แสดงท่อแก๊สอะเซทิลีนและท่อแก๊สออกซิเจนจะต้องยึดผูกมัดให้ติดกับโต๊ะ รถเข็น 
หรือผนังเพื่อป้องกันไม่ให้ท่อล้มแล้วอาจจะเกิดอุบัติเหตุได้ 

ที่มา  :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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ใบงานที่  1 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ความปลอดภัยในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   1 
ชื่องาน : ปฏิบัติใช้อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อม เวลา 2 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1.  เตรียมเครื่องมือ  และอุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า  และงานเชื่อม

แก๊สได้          
2.  เลือกใช้อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้าและงานเชื่อมแก๊สได้         
3.  ปฏิบัติงานใช้อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้าและงานเชื่อมแก๊สได้         

มีวินัย  ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  
เครื่องมือและอุปกรณ์ 

1.  เสื้อคลุมหนัง                                            2. ปลอกแขน 
            3.  ปลอกขา                                                 4. ถุงมือหนัง 
            5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว                      6. หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
            7.  แว่นตาเชื่อมแก๊ส  
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงเลือกใช้อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้าและงานเชื่อมแก๊สได้          
2.  ทดสอบใช้อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้าและงานเชื่อมแก๊สตามที่

ก าหนดให้  
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ใบงานที่  1 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   1 
ชื่องาน : ปฏิบัติการใช้เครื่องมือป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้าและ
งานเชื่อมแก๊ส 

เวลา  2 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 

 
 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยใน         
งานเชื่อมไฟฟ้า  งานเชื่อมแก๊ส  เช่น  ถุงมือหนัง 
ชุดเอ๊ียม  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้า แว่นตาเชื่อมแก๊ส 
เป็นต้น  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค  เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย    
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

3.  ครูผู้สอนทดลองสาธิตการใช้อุปกรณ์เครื่องมือ
ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า  งานเชื่อมแก๊ส  
พร้อมทั้งอธิบาย  การใช้งาน  และการท าความ
สะอาด  การเก็บรักษา 
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ภาพแสดง ค าอธิบาย 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ      
การใช้อุปกรณ์เครื่องมือความปลอดภัย            
ในงานเชื่อมไฟฟ้า  งานเชื่อมแก๊ส 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

5.  นักเรียนปฏิบัติการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์
ความปลอดภัย  เช่น  เสื้อหนัง  ปลอกแขน    
ปลอกขา  ถุงมือหนัง 
 
 

 
 
 
 

 

6.  นักเรียนท าความสะอาด เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ
ความปลอดภัย  ในงานเชื่อมไฟฟ้า  งานเชื่อมแก๊ส 
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
 
 
 
 

 7.  นักเรียนเก็บกวาดพ้ืนที่ฝึก  พ้ืนที่งานเชื่อมแก๊ส 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  1 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   1 
ชื่องาน : ปฏิบัติการใช้เครื่องมือป้องกันความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้าและ
งานเชื่อมแก๊ส 

เวลา 2 ชั่วโมง 

ชื่อ.......................................................... นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 
 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 

1. เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์ ความปลอดภัยก่อนปฏิบัติงานได้ถูกต้องและครบถ้วน 
- เตรียมเครื่องมือครบ จ านวน 5 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือครบ จ านวน 8 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือครบ จ านวน 10 รายการ 

20 
5 
15 
20 

 

2. เลือกใช้เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า  งานเชื่อมแก๊สได้ 10  
3. ปฏิบัติงานใช้เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้างานเชื่อมแก๊สได้ 20  
4. เก็บท าความสะอาดเครื่องมือ  อุปกรณ์ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า      

งานเชื่อมแก๊สได้ 
10  

5. เช็คซ่อมเครื่องมืออุปกรณ์  ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้า  งานเชื่อมแก๊สได้ 10  
6. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
7. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

    7.1 ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

    7.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
    7.3 การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
    7.4 ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  
    7.5 ความประหยัด  ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม......................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.....................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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แบบทดสอบหลังเรียนหนว่ยที่  1 
 

 
  

เร่ือง  ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม 
  

ค าชี้แจง : จงท าเครื่องหมายกากบาท  (X)  หน้าข้อที่เห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค าตอบ          
(10  คะแนน) 

 
1.  Safety First คือ ข้อใด 

ก.  ความปลอดภัย   ข.  ความร้อน 
  ค.  ความดัน    ง.  ถูกทุกข้อ 

2.  ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนบรรจุด้วยความดันเท่าไร 
   ก.  2,100 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  ข.  2,200 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
   ค.  2,400 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  ง.  2,500 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว 
3.  ข้อใด คือ กระแสเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
   ก.  AC ,  DC    ข.  DC , DCEP 
   ค.  DCEP , DCEN   ง.  AC , DCEP 
4.  การเชื่อมชิ้นงานที่ใช้กระแสไฟเชื่อม 75–100 แอมแปร์ ควรเลือกใช้เบอร์กระจกกรองแสง เท่าใด 
   ก.  เบอร์  6    ข.  เบอร์  8 
   ค.  เบอร์  10    ง.  เบอร์  14  
5.  อันตรายจากรังสีอัลตราไวโอเลต ที่เกิดจากการเชื่อม คือ  
   ก.  หัวใจหยุดเต้น     ข.  เป็นโรคปอด 

  ค.  นัยน์ตาอักเสบ   ง.  ตามัวและมืดไปชั่วขณะ 
6.  การเชื่อมไฟฟ้าควรใช้อุปกรณ์ป้องกันความร้อนกับนิ้วมือคือ 
   ก.  ค้อน    ข.  ถุงมือหนัง 
   ค.  คีม     ง.  แปรงลวด 
7.  ต้องการที่จะจับชิ้นงานร้อนเพื่อจุ่มน้ าให้ชิ้นงานเชื่อมเย็นลงควรใช้เครื่องมืออะไร 
   ก.  ถุงมือหนัง    ข.  แปรงลวด 
   ค.  คีมจับชิ้นงานร้อน   ง.  ค้อนเคาะสแลก 
8.  ข้อใดคืออุปกรณ์ป้องกันดวงตาในงานเชื่อม 
   ก.  คีม  หน้ากาก   ข.  หน้ากาก  ถุงมือ 
   ค.  หน้ากาก  แว่นตา   ง.  แปรงลวด  ค้อน 
9.  พื้นที่งานเชื่อมแก๊สควรอยู่ห่างจากวัตถุไวไฟอย่างน้อยกี่เมตร 
   ก.  10  เมตร    ข.  20  เมตร 
   ค.  30  เมตร    ง.  40  เมตร 
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10. การมองการเชื่อมด้วยตาเปล่าควรมีระยะห่างเท่าไร 
   ก.  6  เมตร    ข.  7  เมตร 
   ค.  9  เมตร    ง.  10  เมตรขึ้นไป 
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เรื่อง  ความปลอดภัยในงานเช่ือม 
 

             

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ข้อ ค าตอบ 
1 ก 
2 ข 
3 ก 
4 ค 
5 ค 
6 ข 
7 ค 
8 ค 
9 ก 
10 ง 

เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที ่1 
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แบบฝึกหัดท้ายบทเรียนหน่วยที่  1 
เร่ือง  ความปลอดภัยทั่วไปในงานเชื่อม 

 

ค าชี้แจง  :  จงตอบค าถามต่อไปนี้ 
1.  จงบอกความปลอดภัยท่ัวไปในงานเชื่อมมา  5  ข้อ  (6  คะแนน) 
 1……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 2……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 3……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 4……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 5……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
2.  จงบอกความปลอดภัยท่ัวไปในงานเชื่อมไฟฟ้ามา  5  ข้อ  (2  คะแนน) 

1……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 2……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 3……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 4……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 5……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 
3.  จงบอกความปลอดภัยท่ัวไปในงานเชื่อมแก๊สมา  5  ข้อ  (2  คะแนน) 

1……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 2……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 3……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 4……………………………………………………………………………………………………………………………… 
 5……………………………………………………………………………………………………………………………… 
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แบบบันทึกหลังการสอน  หน่วยที่ 1 
สัปดาห์ที่.......วันที่............................รายวชิา....................................รหัสวชิา......................................... 
 
บันทึกหลังการสอน 

ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
      1.  เนื้อหาที่สอน............................................................................................................ 
      2.  เวลา (เหมาะสมหรือไม่)............................................................................................ 
      3.  กิจกรรมที่ใช้สอน (ตามแผนหรือไม่)......................................................................... 
      4.  ปัญหาและอุปสรรค.................................................................................................. 

............................................................................................................................. ................................... 

............................................................................................... ................................................................. 
 

ผลการเรียนของนักเรียน 
      5.  จ านวนนักเรียน ชั้น...............แผนก.........................เข้าเรียน........คน ขาด.........คน 
      2.  ผลสัมฤทธิ์การเรียนผ่านเกณฑ์.....................คน     ไม่ผ่านเกณฑ์.....................คน 
      3.  การมอบหมายหน้าที่และความรับผิดชอบ................................................................ 

........................................................................................................... ..................................................... 

............................................................................................................................. ................................... 
      4.  บรรยากาศในการเรียน............................................................................................. 

............................................................................................................................. ................................... 
      5.  ปัญหาและอุปสรรคการเรียนภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ.......................................... 

............................................................................................................................. ................................... 

..................................................................................................................................... ........................... 
 

ผลการสอนของครู 
      1.  ผู้สอน (สอนตามแผนหรือไม่)................................................................................... 
      2.  ปัญหาและอุปสรรคการสอนภาคทฤษฎีและปฏิบัติ.................................................. 

............................................................................................................................ .................................... 

............................................................................................................................. ................................... 
 
 

(.........................................................................)                
ครูผู้สอน 
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 2 
ชื่อวิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 ระดับ ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ชื่อหน่วย ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ                            จ านวน  40  ชั่วโมง 
 

 

 
หัวข้อเรื่อง 

2.1.  ต าแหน่งท่าเชื่อม 
2.2.  รอยต่อและชนิดของรอยต่อ 
    ใบงานที่  2  การเชื่อมจุด 
    ใบงานที่  3  การเชื่อมแนวสั้น 
    ใบงานที่  4  การเชื่อมต่อแนว 
    ใบงานที่  5  การเชื่อมพอก 
    ใบงานที่  6  การเชื่อมเดินแนวท่าราบ 
    ใบงานที่  7  การเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน 
    ใบงานที่  8  การเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง 
    ใบงานที่  9  การเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ  
    ใบงานที่  10  การเชื่อมต่อชน 
    ใบงานที่  11  การเชื่อมต่อเกย 
    ใบงานที่  12  การเชื่อมต่อขอบ 
    ใบงานที่  13  การเชื่อมต่อมุม 
    ใบงานที่  14  การเชื่อมต่อตัวที 

 
สาระส าคัญ 

ในกระบวนการเชื่อมทุกแบบ  ผู้ปฏิบัติงานเชื่อมไม่สามารถที่จะเชื่อมงานในต าแหน่ง        
ที่ตัวเองถนัดได้  ผู้เชื่อมจึงต้องฝึกฝนการเชื่อมในทุกต าแหน่งท่าเชื่อม  เพ่ือที่จะได้ให้รอยเชื่อม         
มีคุณภาพ  เพราะในสภาพการท างานจริงจะได้พบกับการเชื่อมทุกต าแหน่ง   ซึ่งผู้เชื่อมจะต้องฝึก     
ให้เกิดทักษะในการเชื่อม  การต่อชิ้นงานเพ่ือเชื่อมต้องออกแบบรอยต่อให้เหมาะสมกับชิ้นงาน       
กับลักษณะงานและความหนาจึงจะให้รอยเชื่อมมีคุณภาพ 

 
สมรรถนะประจ าหน่วย 

1.  แสดงความรู้เกี่ยวกับต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ 
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จุดประสงค์การเรียนรู้ 
จุดประสงค์ทั่วไป 
      1.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจต าแหน่งท่าเชื่อม 
      2.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจชนิดของรอยต่อ 
      3.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจการเตรียมรอยต่องานเชื่อมได้ถูกต้อง 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
      1.  อธิบายลักษณะต าแหน่งของท่าเชื่อมได้ 
      2.  บอกรอยต่อและท่าที่ใช้ในงานเชื่อมได้ 
      3.  อธิบายการเตรียมรอยต่องานเชื่อมได้ 
      4.  ปฏิบัติงานเตรียมรอยต่องานเชื่อมได้ด้วย ความมีวินัย รอบคอบ ปลอดภัยตามหลัก
อาชีวอนามัย   

  
กระบวนการเรียนรู้ 

1.  ครูชี้แจงจุดประสงค์การเรียนรู้ ข้อตกลงในเรื่องเวลาเรียน  การวัดผลประเมินผล 
2.  นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่  2 
3.  ครูน าเข้าสู่บทเรียนและบรรยายโดยใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน                   

ร่วมสื่อการสอน 
4.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่  2 
5.  ครู อธิบายพร้อมสาธิตการฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน 
6.  นักเรียนฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน 
7.  ครูและนักเรียนสรุปทบทวน  สาระการเรียนรู้  ถาม-ตอบ 
8.  นักเรียนท าแบบฝึกหัดท้ายบทเรียนหน่วยที่  2 
9.  นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่  2 
10. ครูและนักเรียนเฉลยค าตอบ 

 
สื่อการเรียนการสอน 

1.  เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 
      รหสั 2103-1001 ของ ทรงวุฒิ  เสมาค า 
2.  เครื่องมือ และอุปกรณ์ของจริง 

 
การประเมินผล 

1.  แบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  แบบทดสอบหลังเรียน 
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3.  แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน 
4.  แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
5.  แบบประเมินผลด้านเจตคติ 

 
งานที่มอบหมาย / กิจกรรม 

1.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่ 2 
2.  นักเรียนฝึกปฏิบัติตามใบงาน 
3.  นักเรียนค้นคว้าจากเอกสาร ต าราและแหล่งการเรียนรู้เพ่ิมเติม 
      หน่วยท่ี  2  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ 
            2.1.  ต าแหน่งท่าเชื่อม 
            2.2.  รอยต่อและชนิดของรอยต่อ 
      ใบงานที่  2  การเชื่อมจุด 
      ใบงานที่  3  การเชื่อมแนวสั้น 
      ใบงานที่  4  การเชื่อมต่อแนว 
      ใบงานที่  5  การเชื่อมพอก 
      ใบงานที่  6  การเชื่อมเดินแนวท่าราบ 
      ใบงานที่  7   การเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน 
      ใบงานที่  8   การเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง 
      ใบงานที่  9   การเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ  
      ใบงานที่  10 การเชื่อมต่อชน 
      ใบงานที่  11 การเชื่อมต่อเกย 
      ใบงานที่  12 การเชื่อมต่อขอบ 
      ใบงานที่  13 การเชื่อมต่อมุม 
      ใบงานที่  14 การเชื่อมต่อตัวที 
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 แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 2 

 

 
 

เร่ือง ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ 
 

ค าชี้แจง : จงท าเครื่องหมายกากบาท (X) หน้าข้อที่เห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค าตอบ 
       (10  คะแนน) 
 
1. ต าแหน่งท่าเชื่อมมีกี่ท่า 

ก.  2  ท่า  ข.  3  ท่า  ค.  4  ท่า      ง.  5  ท่า 
2.  รอยต่อในงานเชื่อมมีกี่รอยต่อ 

ก.  2  รอยต่อ  ข.  3  รอยต่อ  ค.  4  รอยต่อ      ง.  5  รอยต่อ 
3.  ท่าเชื่อมท่าอะไรที่ควบคุมบ่อหลอมละลายได้ง่ายที่สุด 

ก.  ท่าระดับ  ข.  ท่าราบ  ค.  ท่าตั้ง      ง.  ท่าเหนือศีรษะ 
4.  ท่าเชื่อมท่าอะไรที่เชื่อมยากท่ีสุด 

ก.  ท่าระดับ  ข.  ท่าราบ  ค.  ท่าตั้ง      ง.  ท่าเหนือศีรษะ 
5.  ท่าเชื่อมมาตรฐาน  ISO 6947  ต าแหน่งท่าเชื่อม  ส าหรับงานโลหะแผ่น  (Plate)  รอยเชื่อม    
ชนท่าราบใช้สัญลักษณ์อะไร 

ก.  PD   ข.  PC   ค.  PB       ง.  PA 
6.  ท่าเชื่อมมาตรฐาน ISO 6947 ต าแหน่งท่าเชื่อม ส าหรับงานโลหะแผ่น (Plate) รอยเชื่อมชนท่าต้ัง 
เชื่อมข้ึนใช้สัญลักษณ์อะไร 

ก.  PF      ข.  PE   ค.  PF       ง.  PB 
7.  ท่าเชื่อมมาตรฐาน ISO 6947 ต าแหน่งท่าเชื่อม ส าหรับงานโลหะแผ่น (Plate) รอยเชื่อมชน 
ท่าระดับใช้สัญลักษณ์อะไร 

ก.  PD   ข.  PC   ค.  PB       ง.  PA 
8.  ท่าเชื่อมมาตรฐาน  ISO 6947  ต าแหน่งท่าเชื่อม  ส าหรับงานโลหะแผ่น  (Plate)  รอยเชื่อมมุม 
ท่าระดับใช้สัญลักษณ์อะไร 

ก.  PD   ข.  PC   ค.  PB       ง.  PA 
9.  ท่าเชื่อมมาตรฐาน  ISO 6947  ต าแหน่งท่าเชื่อม  ส าหรับงานโลหะแผ่น  (Plate)  รอยเชื่อมมุม 
ท่าตั้งเชื่อมลงใช้สัญลักษณ์อะไร 

ก.  PD    ข.  PG    ค.  PB       ง.  PA 
10.  ท่าเชื่อมมาตรฐาน  ISO 6947  ต าแหน่งท่าเชื่อม  ส าหรับงานโลหะแผ่น  (Plate)  รอยเชื่อมมุม 
ท่าตั้งเชื่อมเหนือศรีษะใช้สัญลักษณ์อะไร 

ก.  PD    ข.  PG    ค.  PB       ง.  PA 
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หน่วยที่ 2 
ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ 

 
2.1 ต าแหน่งท่าเชื่อม 

ในการเชื่อมไม่ว่าจะเป็นการเชื่อมแก๊สและเชื่อมไฟฟ้า มีท่ามูลฐานที่ใช้ในการเชื่อมอยู่ 4 ท่า ดังนี้คือ 
1.  ท่าราบ  (Flat Position) 
เป็นท่าเชื่อมท่าพ้ืนฐานของท่าเชื่อม เป็นท่าเชื่อมที่ง่ายที่สุดในกระบวนการเชื่อม        

เพราะสามารถควบคุมบ่อหลอมละลายได้ง่าย  
 

 
 

รูปที่ 2.1  แสดงการเชื่อมไฟฟ้าท่าราบ 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
2.  ท่าระดับ  (Horizontal Position) 
ชิ้นงานจะอยู่ในระดับสายตา  ท าการเชื่อมในแนวระดับรอยเชื่อมหรือน้ าโลหะจะย้อยลงมา

ด้านล่าง 

 
  

รูปที่  2.2 แสดงการเชื่อมไฟฟ้าท่าขนานนอน 
      ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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3.  ท่าตั้ง  (Vertical Position) 
ชิ้นงานอยู่ในระดับสายตา  ท าการเชื่อมในแนวดิ่ง  มีด้วยกัน  2  วิธี  เชื่อมจากด้านล่าง   

ขึ้นด้านบนเรียกว่า  เชื่อมขึ้น  (Vertical Up)  เหมาะส าหรับการเชื่อมงานที่มีความหนามาก       
และเชื่อมจากด้านบนลงด้านล่าง  เรียกว่า  เชื่อมลง  (Vertical Down)  เหมาะส าหรับการเชื่อม   
กับงานท่ีมีความหนาน้อย 

 
 

รูปที่ 2.3  แสดงการเชื่อมไฟฟ้าท่าตั้ง 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
4.  ท่าเชื่อมเหนือศีรษะ  (Overhead  Position)  
เป็นการเชื่อมที่รอยเชื่อมจะอยู่ด้านล่างของรอยต่อ  หัวเชื่อมจะอยู่ด้านล่างของงาน       

ถือว่าเป็นท่าเชื่อมที่ยากที่สุด 
 

 
 

รูปที่ 2.4  แสดงการเชื่อมไฟฟ้าท่าเหนือศีรษะ 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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ในปัจจุบันได้มีการก าหนดท่าเชื่อมตามมาตรฐาน ISO 6947 (Internation Standard 
Organization) 
 
1.  ต าแหน่งท่าเชื่อม ส าหรับงานแผ่นโลหะ  (Plate) 

1.1.  รอยเชื่อมชน  (Butt Weld)  
ตารางที่ 1  แสดงรอยเชื่อมชน 
 

ต าแหน่งท่าเชื่อม สัญลักษณ์ ภาพประกอบ 
 
 

ท่าราบ (Flat Position) 
 
 

 
 

PA 

 
 
 

 
ท่าระดับ 

(Horizonttal Position) 
 
 

 
 

PC 

 
 

 
ท่าเหนือศีรษะ 

(Overhead Position) 
 
 

 
PE 

 
 

 
 

ท่าตั้งเชื่อมขึ้น 
(Vertical Up Position) 

 

 
 

PF 

 
 

 
ท่าตั้งเชื่อมลง 

(Vertical Down Position) 
 
 

 
PG 
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1.2 รอยเชื่อมมุม (Filler Position) 

ตารางที่ 2  แสดงรอยเชื่อมมุม 
 
ต าแหน่งท่าเชื่อม สัญลักษณ์ ภาพประกอบ 

 
 

ท่าราบ (Flat Position) 
 
 

 
 

PA 

 
 

 
 

ท่าระดับ 
(Horizonttal Position) 

 

 
 

PB 
 

 

 
 
 
 

 
 
 

ท่าเหนือศีรษะ 
(Overhead Position) 

 

 
 

PD 

 
 

 
 

ท่าตั้งเชื่อมขึ้น 
(Vertical Up Position) 

 

 
 
 

PF 
 
 

 
 
 

 
 

ท่าตั้งเชื่อมลง 
(Vertical Down Position) 

 
 

 
 

PG 
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นอกจากนี้ยังมีท่าเชื่อมตามแบบของมาตรฐานอเมริกา  AWS  (American Welding 

Society)  ลักษณะการต่อชิ้นงานในรูปตัวที 
 

1. ต าแหน่งท่าราบ         2. ต าแหน่งท่าระดับ           3.ต าแหน่งท่าตั้ง          4. ต าแหน่งท่าเหนือศีรษะ 

    
     1F                         2F              3F                         4F 

 

รูปที่  2.5 แสดงท่าเชื่อมตามแบบของมาตรฐานอเมริกา AWS 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศร,ี 2562. 

 
2.2 รอยต่อและชนิดของรอยต่อ 

รอยต่อที่ใช้ในงานเชื่อมรอยต่อคือการท าให้ชิ้นงานตั้งแต่ 2 ชิ้นขึ้นไปมาต่อเข้าด้วยกัน 
รอยต่อในงานเชื่อมแบ่งออกได้ 5 แบบ ดังต่อไปนี้ 
 1. รอยต่อชน (Butt Joint) 
 น าขอบของชิ้นงาน 2 ชิ้น มาต่อชนกัน การต่อชนจะเว้นช่องว่างหรือติดกันก็ได้ ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับ
ความหนาของชิ้นงาน แต่ถ้างานหนามากต้องบากชิ้นงานซึ่งการบากมีรูปร่างต่างๆ กัน ลักษณะของ
รอยต่อชน 

 
 

  

 
 

 
 
 

 
รูปที่ 2.6  แสดงรอยต่อชน 

ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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 2. รอยต่อเกย (Lap Joint)  
 น าชิ้นงาน 2 ชิ้นมาซ้อนกันและเชื่อมบริเวณขอบของชิ้นงานที่เกยซ้อนกันอยู่ ข้อดีไม่เสียเวลา
ในการเตรียมงานมาก 

 
 

รูปที่ 2.7  แสดงรอยต่อเกย 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 3. รอยต่อมุม (Corner Joint) 
 รอยต่อชนิดนี้ต่อโดยการน าขอบชิ้นงานทั้งสองมาวางตั้งฉากกัน ลักษณะเป็นรูปสามเหลี่ยม
สามารถเชื่อมได้ทั้งมุมภายนอกและมุมภายใน ลักษณะรอยต่อมุม 
 

 
 

รูปที่ 2.8 แสดงรอยต่อมุม 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 4. รอยต่อขอบ (Edge Joint) 
 รอยต่อชนิดนี้น าขอบของชิ้นงานมาชนกันโดยทั่วไปใช้ออกแบบกับงานบางๆ และไม่ต้องการ
เติมลวด ใช้กับการเชื่อมแก๊สประหยัดเวลาและค่าใช้จ่าย 
 

 
 
 
 

 

รูปที่ 2.9 แสดงรอยต่อขอบ 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี,2562. 
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5. รอยต่อรูปตัวที (T Joint) 
รอยต่อชนิดนี้น าชิ้นงานชิ้นหนึ่งวางลงบนชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งลักษณะคล้ายกับตัวที รอยต่อ

รูปตัวทีนิยมใช้กันมากในงานเชื่อมทั่วๆ ไป ลักษณะรอยต่อรูปตัวที 
 

 
 

รูปที่ 2.10  แสดงรอยต่อรูปตัวที 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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ใบงานที่  2  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   2 
ชื่องาน : งานเชื่อมจุด  เวลา 3 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมจุดได้          
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมจุดได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.  เสื้อคลุมหนัง                                    2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                         4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว              6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                       8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                        10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11.  เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมจุดได้          
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ใบงานที ่ 2   

วิชา : งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   2 
ชื่องาน : งานเชื่อมจุด เวลา 3 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย    
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 

 3.  นักเรียนร่างแบบชิ้นงานเชื่อมจุดส่งครูตรวจ
ขั้นตอนที่ 1 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อม
จุดและปฏิบัติเชื่อมจุดให้นักเรียนดูและบอกทักษะ 
เทคนิคต่างๆในการเชื่อมจุด 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ    
เชื่อมจุดตามแบบที่ก าหนด 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

6.  นักเรียนเคาะสแลกขัดท าความสะอาดชิ้นงาน  
ให้เรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 

 
 
 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ม้วนสายเชื่อม
ไฟฟ้า สายดินเก็บเข้าท่ีให้เรียบร้อยและเก็บ
เครื่องมืออุปกรณ์ในงานเชื่อมเก็บในตู้ 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  2  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   2 
ชื่องาน : งานเชื่อมจุด เวลา 3 ชั่วโมง 
ชื่อ......................................................... นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมจุดได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานเชื่อมจุด ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. 

- ตัดชิ้นงานได้ขนาด 48 x 100 มม. ได้ 
- ตัดชิ้นงานได้ขนาด 49 x 100 มม. ได้ 
- ตัดชิ้นงานได้ขนาด 50 x 100 มม. ได้ 

10 
7 
8 
10 

 

3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ร่างแบบชิ้นงานเชื่อมจุด 10  
5. การเชื่อมจุดได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. จุดเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. จุดเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

            9.1 ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

            9.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3 การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4 ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  
            9.5 ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที ่ 3   
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   2 
ชื่องาน : งานเชื่อมแนวสั้น เวลา 3 ชั่วโมง 

 
 

 
 
 

 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมแนวสั้นได้          
            2.  ปฏิบัติงานเชื่อมแนวสั้นได้ถูกต้อง  ประหยัด  มีวินัย  ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.  เสื้อคลุมหนัง                                  2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                       4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว            6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                     8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                      10. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 
11. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 

        
 
 
 
ค าสั่ง : 

1. จงปฏิบัติงานเชื่อมแนวสั้นได้          
 

 
 
 

65-75องศา 
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ใบงานที ่ 3   

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่  2 
ชื่องาน : งานเชื่อมแนวสั้น เวลา 3 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 

 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย    
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

3.  นักเรียนร่างแบบชิ้นงานส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 

 
 

4.  ครูผู้สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อม
แนวสั้นให้นักเรียนดูและบอกทักษะ เทคนิคต่างๆ
ในการเชื่อม 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติเชื่อม
แนวสั้นตามแบบท่ีก าหนดและท าความสะอาด
ชิ้นงาน ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

6.  นักเรียนเคาะสแลกขัดท าความสะอาดชิ้นงาน  
ให้เรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 

 7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ม้วนสายเชื่อม
ไฟฟ้า สายดินเก็บเข้าท่ีให้เรียบร้อยและเก็บ
เครื่องมืออุปกรณ์ในงานเชื่อมเก็บในตู้ 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  3   
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   2 
ชื่องาน : งานเชื่อมแนวสั้น เวลา 3 ชั่วโมง 
ชื่อ......................................................... นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานเชื่อมแนวสั้น ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. 

- เตรียมชิ้นงานขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานขนาด 49 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานขนาด 50 x 100 มม. 

10 
7 
8 
10 

 

3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ร่างแบบชิ้นงานเชื่อมแนวสั้น 10  
5. การเชื่อมแนวสั้นได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

            9.1 ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

            9.2 การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3 การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4 ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  
            9.5 ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
 (คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที ่ 4   
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อแนว เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมต่อแนวได้  
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อแนวได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.  เสื้อคลุมหนัง                                  2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                      4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว           6. หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                    8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                     10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11.  เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อแนวได้          
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ใบงานที่    4   

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อแนว เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย   
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 

 3.  นั ก เ รี ย น ร่ า งแบบชิ้ น ง าน เ ชื่ อมต่ อ แนว          
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้ สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้ นงาน
เชื่อมต่อแนวและปฏิบัติเชื่อมต่อแนวให้นักเรียนดู
และบอกทักษะ เทคนิคต่างๆในการเชื่อม 
 

 
. 
 
 
 
 
 
 
 

5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
เชื่อมต่อแนวตามแบบที่ก าหนด  หากไม่ผ่าน      
ตามเกณฑ์การประเมิน  นักเรียนจะต้องท าการฝึก
เชื่อมใหม่ 
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 6.  นักเรียนเคาะสแลก ขัดท าความสะอาดชิ้นงาน
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ท าความสะอาด
โต๊ะเชื่อม ม้วนสายเชื่อมเก็บเข้าที่  เก็บอุปกรณ์
เครื่ องมือความปลอดภัย ในงานเชื่ อมไฟฟ้า      
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่    4   
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อแนว เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ...........................................................นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครือ่งมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมต่อแนวได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานเชื่อมต่อแนว ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. 

- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 49 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 50 x 100 มม. 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ร่างแบบชิ้นงานเชื่อมต่อแนว 10  
5. การเชื่อมต่อแนวได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อม รอยต่อแนวไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  
9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

  2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที่  5 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3 
ชื่องาน : งานเชื่อมพอก เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ 
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมพอกได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมพอกได้          
 



       เอกสารประกอบการสอน  วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 20103 – 1001                             40 

 

แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

 
ใบงานที่   5 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3 
ชื่องาน : งานเชื่อมพอก เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 

 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  
 
 
 

 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย    
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 3.  นั ก เรี ยนร่ า งแบบชิ้ น งานเชื่ อมพอกแนว        
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้นงาน
เชื่อมต่อแนวและปฏิบัติเชื่อมต่อแนวให้นักเรียนดู
และบอกทักษะ เทคนิคต่างๆในการเชื่อม 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
เชื่อมต่อแนวตามแบบท่ีก าหนด 
 
 
 
 

 6.  นักเรียนเคาะสแลก ขัดท าความสะอาดชิ้นงาน 
งานเชื่อมพอกส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ท าความสะอาด
โต๊ะเชื่อม ม้วนสายเชื่อมเก็บเข้าที่ เครื่องมืองาน
เชื่อมไฟฟ้า เก็บอุปกรณ์เครื่องมือความปลอดภัย 
ในงานเชื่อมไฟฟ้า เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   5 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3 
ชื่องาน : งานเชื่อมพอก เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ...........................................................นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานเชื่อม ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. 

- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 49 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 50 x 100 มม. 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ร่างแบบชิ้นงานเชื่อม 10  
5. การเชื่อมพอกได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อม รอยต่อแนวไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  
9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที ่ 6   

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3-4 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 

 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมงานเชื่อมเดินแนวท่าราบได้ 
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าราบได้ถูกต้อง  ประหยัด  มีวินัย  ปลอดภัยตามหลัก 

อาชีวอนามัย  
เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 

1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าราบได้          
 

70-80 องศา 

90 องศา 
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ใบงานที่  6 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3-4 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย   
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 
 

3.  นักเรียนร่างแบบชิ้นงานเชื่อมจุดส่งครู      
ตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อม
เดินแนวท่าราบและปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าราบ
ให้ นั ก เ รี ยนดู และบอกทั กษะ เทคนิ คต่ า งๆ         
ในการเชื่อม 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ     
งานเชื่อมเดินแนวท่าราบตามแบบที่ก าหนดและ  
ท าความสะอาดชิ้นงาน ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 

 
 

6.  นักเรียนเคาะสแลกชิ้นงานเชื่อม ขัดท าความ
สะอาดชิ้นงาน ให้เรียบร้อยส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ท าความสะอาด
โต๊ะเชื่อม ม้วนสายเชื่อมเก็บเข้าที่ เก็บเครื่องมือ
ง า น เ ชื่ อ ม ไ ฟ ฟ้ า  เ ก็ บ อุ ป ก ร ณ์ เ ค รื่ อ ง มื อ           
ความปลอดภัย ในงานเชื่ อมไฟฟ้า  เข้ าที่ ให้
เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   6 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3-4 
ชื่องาน :  งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ...........................................................นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานเชื่อมเดินแนวท่าราบ ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. 

- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 49 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 50 x 100 มม. 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ร่างแบบชิ้นงานเชื่อมเดินแนวท่าราบ 10  
5. การเชื่อมเดินแนวท่าราบได้ตรงตามต าแหน่งที่ร่างแบบ 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  
9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที่   7 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3-4 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน เวลา 3 ชั่วโมง 

 
 
 

 

 
 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอนได้          
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอนได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลัก 

อาชีวอนามัย  
เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 

1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอนได้          
 

15 องศา 

70-80 องศา 
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ใบงานที่   7 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3-4 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน เวลา 3 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 

 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น 
 
 
  

 
 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย   
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 3.  นักเรียนร่างแบบชิ้นงานเชื่อมเดินแนวท่าขนาน
นอนส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนทดลอง  สาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อม
เดินแนวท่าขนานนอนและปฏิบัติเชื่อมเดินแนว    
ท่ า ขนานนอน ให้ นั ก เ รี ยนดู และบอ กทักษะ     
เทคนิคต่างๆในการเชื่อม 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติเชื่อม
เดินแนวท่าขนานนอนตามแบบที่ก าหนดและ     
ท าความสะอาดชิ้นงาน ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 

 6.  นักเรียนเคาะสแลก ขัดท าความสะอาดชิ้นงาน 
ให้เรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ท าความสะอาด
โต๊ะเชื่อม ม้วนเก็บสายเชื่อมเก็บเข้าที่ เก็บอุปกรณ์
เครื่ องมือความปลอดภัย ในงานเชื่ อมไฟฟ้า        
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   7 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   3-4 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน เวลา 3 ชั่วโมง 
ชื่อ...........................................................นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอนได้ถูกต้อง 

- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 7 รายการ ได้ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 9 รายการ ได้ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 10 รายการ ได้ 

10 
8 
9 
10 

 

2. เตรียมชิ้นงานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. 10  
3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ร่างแบบชิ้นงานเชื่อมได้ถูกต้องตามแบบ 10  
5. เชื่อมเดินแนวท่าขนานนอนได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. เชื่อมเดินแนวท่าขนานนอนได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. เชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน ไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

            9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2   
            9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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บงานที่  8 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   5-6 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง เวลา 4 ชั่วโมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมเดินแนวท่าตั้งได้          
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าตั้งได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลัก 

อาชีวอนามัย  
เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 

1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าต้ังได้          
 

10-15 องศา 

45 องศา 
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ใบงานที่    8 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   5-6 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 

 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  
 
 
 

 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย   
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 3.  นักเรียนร่างแบบชิ้นงานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอน สาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อมเดินแนว
ท่าตั้งและปฏิบัติเชื่อมเดินแนวท่าตั้งให้นักเรียนดู
และบอกทักษะ เทคนิคต่างๆในการเชื่อม 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติเชื่อม
เดินแนวท่าตั้งตามแบบที่ก าหนดและท าความ
สะอาดชิ้นงาน ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 

 
 

6.  นักเรียนเคาะสแลก และขัดท าความสะอาด
ชิ้นงานให้สะอาด เรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ท าความสะอาด
โต๊ะเชื่อม ม้วนเก็บสายเชื่อมเข้าที่  เก็บอุปกรณ์
เครื่ องมือความปลอดภัย ในงานเชื่ อมไฟฟ้า      
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่    8 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 2103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   5-6 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ...........................................................นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานเชื่อม ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. 

- เตรียมชิ้นงานเชื่อม ขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานเชื่อม ขนาด 49 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานเชื่อม ขนาด 50 x 100 มม. 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ร่างแบบชิ้นงานเชื่อมได้ถูกต้อง ตามแบบ 10  
5. การเชื่อมเดินแนวท่าตั้งได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

            9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2   
            9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที่    9 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   5-6 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ  เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมท่าเหนือศีรษะได้          
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมท่าเหนือศีรษะได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลัก 

อาชีวอนามัย  
เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 

1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะได้          
 

70-80 องศา 
90 องศา 
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ใบงานที่   9 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   5-6 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 

 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย   
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 
 

3.  นักเรียนร่างแบบชิ้นงานเชื่อม ตามแบบส่งครู
ตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 

 
 

4.  ครูผู้สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อม
และปฏิบัติ เชื่ อมท่า เหนือศีรษะให้นัก เรียนดู     
และบอกทักษะ เทคนิคต่างๆในการเชื่อม เช่น    
มุมลวดเชื่อม การส่ายลวดเชื่อม ระยะอาร์ก 
 
 
 



       เอกสารประกอบการสอน  วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 20103 – 1001                             57 

 

แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

 
 
 
 
 
 
 

5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติเชื่อม
ตามแบบที่ก าหนด 
 
 
 
 

 
 

6.  นักเรียนเคาะสแลก ขัดท าความสะอาดชิ้นงาน
ให้ให้สะอาด เรียบร้อย 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ท าความสะอาด
โต๊ะเชื่อม ม้วนเก็บสายเชื่อม  เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ
ความปลอดภัยในงานเชื่อมไฟฟ้าเข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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บบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   9 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   5-6 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ......................................................... ..นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานเชื่อม ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. 

- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 49 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงาน ขนาด 50 x 100 มม. 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ร่างแบบชิ้นงานเชื่อมได้ถูกต้องตามแบบ 10  
5. การเชื่อมได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

            9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2   
            9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที่   10 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   7 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อชน เวลา 2 ชั่วโมง 

 
9 
 
 
 

 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมต่อชนได้          
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อชนได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อชนได้          
 

65 – 75 องศา 

  65–75 องศา 

  90 องศา 
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ใบงานที่    10 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   7 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อชน เวลา 2 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 

 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย   
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงาน  น าชิ้นงานสองชิ้น     
ต่อชนกัน  ในแนวราบและเชื่อมจุดหัว ท้ายส่งครู
ตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนสาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อมและ
ปฏิบัติเชื่อมให้นักเรียนดูและบอก แนะน า ทักษะ 
เทคนิคต่างๆในการเชื่อม 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
เชื่อมต่อชนตามแบบที่ก าหนด 
 
 
 
 

 6.  นักเรียนเคาะสแลก ขัดท าความสะอาดชิ้นงาน
เชื่อม ให้สะอาด เรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ท าความสะอาด
โต๊ะเชื่อม ม้วนสายเชื่อมเก็บเข้าท่ีให้เรียบร้อย  
เก็บอุปกรณ์เครื่องมือความปลอดภัย ในงานเชื่อม
ไฟฟ้า เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   10 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   7 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อชน เวลา 2 ชั่วโมง 
ชื่อ...........................................................นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานเชื่อมต่อชน ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. จ านวน 2 ชิ้น 

- เตรียมชิ้นงาน  ขนาด 48 x 100 มม. จ านวน 2 ชิ้น  
- เตรียมชิ้นงาน  ขนาด 49 x 100 มม. จ านวน 2 ชิ้น  
- เตรียมชิ้นงาน  ขนาด 50 x 100 มม. จ านวน 2 ชิ้น  

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ต่อชนชิ้นงานเชื่อมจุด ได้ถูกต้องตามแบบ 10  
5. การเชื่อมได้ตรงตามต าแหน่งที่ร่างแบบ 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

            9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2   
            9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที่    11 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   7 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อเกย เวลา 2 ชั่วโมง 

 
 

 
 
 
 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้          
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อเกยได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อเกยได้          
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ใบงานที่    11 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   7 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อเกย เวลา 2 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 

 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย   
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 
 

3.  นักเรียนต่อชิ้นงาน 2 ชิ้นซ้อน เกยกัน  
เชื่อมจุดหัวท้ายส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อม
และปฏิบัติเชื่อมต่อเกยให้นักเรียนดูและบอกทักษะ 
เทคนิคต่างๆในการเชื่อม 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นั กเรียนฝึกปฏิบัติ
เชื่อมต่อเกย ตามแบบที่ก าหนด 
 
 
 
 

 
 

6.  นักเรียนเคาะสแลก ขัดท าความสะอาดชิ้นงาน 
ให้สะอาด เรียบร้อยส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ม้วนเก็บสาย
เชื่อมเข้าที่ เก็บอุปกรณ์เครื่องมือความปลอดภัย   
ในงานเชื่อมไฟฟ้า เข้าตู้เก็บเรียบร้อยและครบถ้วน 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่    11 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   7 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อเกย เวลา 2 ชั่วโมง 
ชื่อ...........................................................นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่ ............ 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 

- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 7 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 8 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 10 รายการ 

10 
7 
8 
10 

 

2. เตรียมชิ้นงานเชื่อม ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. จ านวน 2 ชิ้น 10  
3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. เชื่อมจุดชิ้นงาน 2 ชิ้นวางเกยซ้อนกัน ได้ถูกต้องตามแบบ 10  
5. การเชื่อมต่อเกยได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

            9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2   
            9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที่ 12 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   7 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อขอบ เวลา 2 ชั่วโมง 

 
 
 

  
 

 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้          
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อขอบได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อขอบได้          
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ใบงานที่  12 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   7 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อขอบ เวลา 2 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 

 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย    
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 3.  นักเรียนน าชิ้นงาน 2 ชิ้นวางต่อกันตามขนาด
ความยาวในแนวแบนราบ เชื่อมจุดหัว ท้ายด้าน
ขอบบนชิ้นงาน ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 

 
 
 
 

4.  ครูผู้ สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้นงาน
เชื่อมต่อขอบและปฏิบัติเชื่อมให้นักเรียนดูและบอก
ทักษะ เทคนิคต่างๆในการเชื่อม 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติเชื่อม 
ต่อขอบตามแบบท่ีก าหนด 
 
 
 
 

 
 

6.  นักเรียนเคาะสแลก ขัดท าความสะอาดชิ้นงาน
เชื่อม ให้สะอาดเรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ม้วนเก็บสาย
เชื่อมให้เรียบร้อย เก็บอุปกรณ์ เครื่องมือความ
ปลอดภัย ในงานเชื่อมไฟฟ้า จัดเก็บในตู้ให้ครบถ้วน 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  12 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   7 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อขอบ เวลา 2 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท าได ้
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 

- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์  7 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์  8 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์  10 รายการ 

10 
8 
9 
10 

 

2. เตรียมชิ้นงานเชื่อม ตัดไดต้ามขนาด 50 x 100 มม. จ านวน 2 ชิ้น 10  
3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทัง้ 4 ด้านไดเ้รียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. ชิ้นงาน 2 ชิน้วางต่อให้ขอบเสมอกันเชื่อมจุดหัว ท้ายได้ถูกต้อง 10  
5. การเชื่อมได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  

9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 
9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 

 
12 

 

            9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2   
            9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ใบงานที่  13 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   8 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อมุม เวลา 2 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้          
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อมุมได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อมุมได้          
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ใบงานที่  13 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   8 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อมุม เวลา 2 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 

 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย     
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 

 3.  นักเรยีนน าชิ้นงาน 2 ชิ้นต่อมุม 90 องศา 
เข้าด้วยกันเชื่อมจุดหัว ท้าย 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อม
และปฏิบัติเชื่อมต่อมุม ให้นักเรียนดูและบอกทักษะ 
เทคนิคต่างๆในการเชื่อม 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติ
เชื่อมต่อมุมตามแบบที่ก าหนด 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

6.  นักเรียนเคาะสแลก ขัดชิ้นงานให้สะอาด 
เรียบร้อย  ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

7.  นัก เรียนปิดสวิทช์ เครื่องเชื่อม  ม้วนเก็บ     
สายเชื่อมให้เรียบร้อย เก็บอุปกรณ์ เครื่องมือ   
ความปลอดภัย ในงานเชื่อมไฟฟ้า จัดเก็บในตู้ให้
ครบถ้วน 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  13   
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   8 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อมุม เวลา 2 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่....... 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 

- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 7 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 8 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 10 รายการ 

10 
7 
8 
10 

 

2. เตรียมชิ้นงานเชื่อม ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. จ านวน 2 ชิ้น 10  
3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. เตรียมงานต่อมุมชิ้นงาน 2 ชิ้นเชื่อมจุด หัวท้าย 10  
5. แนวเชื่อมได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

            9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2   
            9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที ่ 14 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   8 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อตัวที เวลา 2 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
จุดประสงค์ของใบงาน 
       1. เตรียมเครือ่งมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมได้          
       2. ปฏิบัตงิานเชื่อมต่อตัวทีได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินยั ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.  เสื้อคลุมหนัง                                     2.  ปลอกแขน 
3.  ปลอกขา                                          4.  ถุงมือหนัง 
5.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบสวมหัว               6.  หน้ากากเชื่อมไฟฟ้าแบบมือถือ 
7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม.                        8.  ค้อนเคาะสแลก 
9.  แปรงลวด                                         10. แผ่นเหล็ก ขนาด 50 x 100 X 6 มม. 
11. เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC 

 
 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อตัวทีได้          
 
 

45 องศา 
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ใบงานที่   14 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   8 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อตัวที เวลา 2 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 

 

1. เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์ปลอดภัยในงานเชื่อม
ไฟฟ้า  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม หน้ากากเชื่อม
ไฟฟ้า ค้อนเคาะสแลก เป็นต้น  

 
 
 
 
 
 

 

2.ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ความปลอดภัย ว่าอยู่
ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 3.นักเรียนน าชิ้นงานเชื่อม 2 ชิ้นต่อกันเป็นรูปตัวที
งานเชื่อมจุดหัวท้าย 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 

 
 
 
 
 

4.ครูผู้สอนสาธิตการเตรียมชิ้นงานเชื่อมต่อตัวที
และปฏิบัติเชื่อมให้นักเรียนดูและบอกทักษะ 
เทคนิคต่างๆในการเชื่อม 
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5.ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติเชื่อมต่อ
ตัวทีตามแบบที่ก าหนด 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

6.นักเรียนเคาะสแลก ขัดท าความสะอาดชิ้นงาน 
ให้สะอาดเรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 

 
 
 
 

 

7.นักเรียนปิดสวิทช์เครื่องเชื่อม ม้วนเก็บสายเชื่อม
ให้เรียบร้อย เก็บอุปกรณ์ เครื่องมือความปลอดภัย 
ในงานเชื่อมไฟฟ้า จัดเก็บในตู้ให้ครบถ้วน 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   14 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดรอยต่อในงานเชื่อม สัปดาห์ที่   8 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อตัวที เวลา 2 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม...... .......เลขที่......... 

 ล าดับที่ จุดตรวจ เต็ม ท าได้ 
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมได้ถูกต้องและครบถ้วน 

- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 7 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 8 รายการ 
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 10 รายการ 

10 
8 
9 
10 

 

2. เตรียมชิ้นงานเชื่อมต่อตัวที ตัดได้ตามขนาด 50 x 100 มม. จ านวน 2 ชิ้น 10  
3. ตกแต่งขอบชิ้นงานทั้ง 4 ด้านได้เรียบ ฉาก ไม่บาดมือ 10  
4. การต่อชิ้นงานวางเป็นรูปตัวที เชื่อมจุดหัวท้ายได้ถูกต้อง 10  
5. การเชื่อมต่อตัวทีได้ตรงตามต าแหน่ง 10  
6. แนวเชื่อมได้ขนาดตามแบบที่ก าหนด 10  
7. แนวเชื่อมไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
8. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
9. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

9.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

            9.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  
            9.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  
            9.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2   
            9.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  
เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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 แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 2 

 
 

เร่ือง ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ 
ค าชี้แจง : จงท าเครื่องหมายกากบาท (X) หน้าข้อที่เห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค าตอบ 
(10  คะแนน) 

 
1. ต าแหน่งท่าเชื่อมมีกี่ท่า 

ก.  2  ท่า  ข.  3  ท่า  ค.  4  ท่า      ง.  5  ท่า 
2.  ท่าเชื่อมท่าอะไรที่ควบคุมบ่อหลอมละลายได้ง่ายที่สุด 

ก.  ท่าระดับ  ข.  ท่าราบ  ค.  ท่าตั้ง      ง.  ท่าเหนือศีรษะ 
3.  ท่าเชื่อมท่าอะไรที่เชื่อมยากท่ีสุด 

ก.  ท่าระดับ  ข.  ท่าราบ  ค.  ท่าตั้ง      ง.  ท่าเหนือศีรษะ 
4.  ท่าเชื่อมมาตรฐาน  ISO 6947  ต าแหน่งท่าเชื่อม  ส าหรับงานโลหะแผ่น  (Plate)  รอยเชื่อม    
ชนท่าราบใช้สัญลักษณ์อะไร 

ก.  PD   ข.  PC   ค.  PB       ง.  PA 
5.  ท่าเชื่อมมาตรฐาน  ISO 6947  ต าแหน่งท่าเชื่อม  ส าหรับงานโลหะแผ่น  (Plate)  รอยเชื่อมมุม 
ท่าระดับใช้สัญลักษณ์อะไร 

ก.  PD   ข.  PC   ค.  PB       ง.  PA 
6.  รอยต่อตัวทีตามมาตรฐาน AWS  ต าแหน่ง 2F คือท่าเชื่อมอะไร 

ก. ท่าราบ            ข. ท่าระดับ            ค. ท่าตั้ง               ง. ท่าเหนือศรีษะ 
7.  วางชิ้นงานสองชิ้นมาวางตั้งฉากกันเป็นรูปสามเหลี่ยมสามารถเชื่อมได้ทั้งมุมภายนอกและ        
มุมภายในคือรอยต่อชนิดใด 

ก. รอยต่อชน   ข. รอยต่อมุม             ค. รอยต่อขอบ      ง. รอยต่อเกย 
8.  รอยต่อในงานเชื่อมมีกี่รอยต่อ 

ก.  2  รอยต่อ  ข.  3  รอยต่อ  ค.  4  รอยต่อ      ง.  5  รอยต่อ 
9.  รอยต่อชนิดใดนิยมใช้กับการเชื่อมเหล็กบาง 

ก. รอยต่อชน  ข. รอยต่อมุม  ค. รอยต่อขอบ        ง. รอยต่อเกย 
10. รอยต่อที่มลีักษณะการวางชิ้นงานเหมือนรูปตัวทีคือรอยต่อชนิดใด 

ก. รอยต่อชน     ข. รอยต่อขอบ  ค. รอยต่อตัวที     ง. รอยต่อเกย 
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เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที ่ 2 
 

  

 
เรื่อง ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อในงานเชื่อม 

 
ข้อ ค าตอบ 
1 ค 
2 ข 
3 ง 
4 ง 
5 ค 
6 ข 
7 ข 
8 ง 
9 ค 
10 ค 
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ค าชี้แจง : จงตอบค าถามต่อไปนี้ให้ถูกต้อง 

แบบทดสอบท้ายบทเรียนหน่วยที่ 2 
เรื่อง ต าแหน่งท่าเชื่อมและชนิดของรอยต่อ 

 
 

1.  ท่าเชื่อมม.ี................ท่า มีอะไรบ้าง
1............................................................................................................................ .................... 
2............................................................................................................................ .................... 
3............................................................................................................. ................................... 
4............................................................................................................................ ................... 

2.  รอยต่อในงานเชื่อมมี...................รอยต่อ มีอะไรบ้าง 
1........................................................................................................................................... ..... 
2............................................................................................................................ .................... 
3............................................................................................................................ .................... 
4........................................................................................ ........................................................ 
5............................................................................................................................ .................... 

       
3. จงตอบค าถามจากรูปต าแหน่งท่าเชื่อมต่อไปนี้ 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

คือ............................................. 

 

คือ............................................. 

 

คือ............................................. 

 

คือ............................................. 
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แบบบันทึกหลังการสอน  หน่วยท่ี 2 
สัปดาห์ที่.......วันที่...........................รายวิชา.............................................รหัสวิชา................................. 
 
บันทึกหลังการสอน 

ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
                  1.  เนื้อหาที่สอน.............................................................................................................  

  2.  เวลา (เหมาะสมหรือไม่)............................................................................ ................ 
                  3.  กิจกรรมที่ใช้สอน (ตามแผนหรือไม่).......................................................... ................ 
                  4.  ปัญหาและอุปสรรค
....................................................................................................... .........................................................
................................................................................................................................................................  
............................................................................................................................. ................................... 

ผลการเรียนของนักเรียน 
                  5.  จ านวนนักเรียน ชั้น...............แผนก.............................เข้าเรียน........คน ขาด......คน 
                  6.  ผลสัมฤทธิ์การเรียนผ่านเกณฑ์.....................คน     ไม่ผ่านเกณฑ์.....................คน 
                  7.  การมอบหมายหน้าที่และความรับผิดชอบ
................................................................................................................................................................
................................................................................................................... ........................................... 
                  8.  บรรยากาศในการเรียน
.............................................................................................................................................. ..................
................................................................................................................................................. ............... 

      9.  ปัญหาและอุปสรรคการเรียนภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ.........................................
ผลการสอนของครู 

                  10.  ผู้สอน (สอนตามแผนหรือไม่).................................................................................              
11.  ปัญหาและอุปสรรคการสอนภาคทฤษฎีและปฏิบัติ 

....................................................................................... .........................................................................

............................................................................................................................. .................................. 
 
 
 

(......................................................................)                
ครูผู้สอน 
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แผนการจัดการเรียนรู้  หน่วยที่ 3 
ชื่อวิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103 – 1001            ระดับประกาศนยีบัตรวิชาชีพ (ปวช)  
ชื่อหน่วย กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์องคป์ระกอบการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อม
หุ้มฟลักซ์           จ านวน  4.5  ชั่วโมง 
 

 

 
หัวข้อเรื่อง 

3.1.  หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
3.2.  เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพ้ืนฐาน 
3.3.  รอบท างานของเครื่องเชื่อม 
3.4.  อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเชื่อมไฟฟ้า 
3.5.  ล าดับขั้นในการเตรียมงานเชื่อมไฟฟ้า 
3.6.  การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
3.7.  เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
3.8.  การเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม 
3.9.  การต่อรอยเชื่อม 
3.10. การสายลวดเชื่อม 

       ใบงานที ่ 15  การต่อและติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า 
       ใบงานที่  16  การเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม 
  
สาระส าคัญ 

การเชื่อมไฟฟ้า เป็นกระบวนการที่ท าให้โลหะติดกันโดยการเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็น
พลังงานความร้อน  โดยความร้อนที่ได้เกิดจากการอาร์กระหว่างลวดเชื่อมกับชิ้นงาน  ท าให้ชิ้นงานกับ
ลวดเชื่อมที่บริเวณที่เชื่อมรวมตัวเป็นรอยเชื่อม 
 
สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. แสดงความรู้เกี่ยวกับกระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์องค์ประกอบ 

การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์    

 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสงค์ทั่วไป 
        1.  เพ่ือให้ความรู้ความเข้าใจหลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
        2.  เพ่ือให้มีความรู้ความเข้าใจของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพ้ืนฐาน 
        3.  เพ่ือให้มีความรู้ความเข้าใจรอยการท างานของเครื่องเชื่อม 
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        4.  เพ่ือให้มีความรู้ความเข้าใจอุปกรณ์ที่ใช้กับการเชื่อมเครื่องไฟฟ้าและล าดับขั้นใน
การเตรียมงานเชื่อมไฟฟ้า 

        5.  เพ่ือให้มีความรู้เกี่ยวกับการเลือกลวดเชื่อมไฟฟ้าให้เหมาะสมกับงาน 
        6.  เพ่ือให้มีความรู้เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
        7.  เพ่ือให้มีความรู้เกี่ยวกับการเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อมการต่อรอยเชื่อม 
        8.  เพ่ือให้มีความรู้เกี่ยวกับการส่ายลวดเชื่อม 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

        1.  บอกหลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลักซ์ได้ 
        2.  อธิบายเครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพื้นฐานได้ 
        3.  อธิบายรอบการท างานของเครื่องเชื่อมได้ 
        4.  บอกอุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเชื่อมไฟฟ้าและล าดับขั้นในการเตรียมงานเชื่อมไฟฟ้าได้ 
        5.  อธิบายการเลือกลวดเชื่อมไฟฟ้าให้เหมาะกับงานได้ 
        6.  บอกเทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้าด้วยเลือดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ได้ 
        7.  อธิบายเริ่มต้นอาร์กและสิ้นสุดรอยเชื่อมได้ 
        8.  บอกวิธีการต่อรอยเชื่อมและการส่ายวดเชื่อมได้ 

 
กระบวนการเรียนรู้ 
 1.  ครูชี้แจงจุดประสงค์การเรียนรู้ ข้อตกลงในเรื่องเวลาเรียน การวัดผล ประเมินผล 
 2.  นักเรยีนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 3 
 3.  ครูน าเข้าสู่บทเรียนและบรรยายโดยใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอนร่วมสื่อการสอน 
 4.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่ 3 
 5.  ครู อธิบายพร้อมสาธิตการฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน 
 6.  นักเรียนฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน 
 7.  ครูและนักเรียนสรุปทบทวน สาระการเรียนรู้ ถาม-ตอบ 
 8.  นักเรียนท าแบบฝึกหัดท้ายบทเรียนหน่วยที่ 3 
 9.  นักเรียนท าแบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 3 
 10.ครูและนักเรียนเฉลยค าตอบ 
 
สื่อการเรียนการสอน 

1.  เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 
       รหสั 2103-1001 ของ ทรงวุฒิ  เสมาค า 

2.  เครื่องมือ และอุปกรณ์ของจริง 
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การประเมินผล 
1.  แบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  แบบทดสอบหลังเรียน 
3.  แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน 
4.  แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
5.  แบบประเมินผลด้านเจตคติ 

 
งานที่มอบหมาย / กิจกรรม 

1.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่ 3 
2.  นักเรียนฝึกปฏิบัติตามใบงาน 
3.  นักเรียนค้นคว้าจากเอกสาร ต าราและแหล่งการเรียนรู้เพ่ิมเติม 
       หน่วยท่ี 3  กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์องคป์ระกอบการเชื่อม
ไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์     

      3.1.  หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
      3.2.  เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพ้ืนฐาน 
      3.3.  รอบท างานของเครื่องเชื่อม 
      3.4.  อุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเชื่อมไฟฟ้า 
      3.5.  ล าดับขั้นในการเตรียมงานเชื่อมไฟฟ้า 
      3.6.  การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
      3.7.  เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
      3.8.  การเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม 
      3.9.  การต่อรอยเชื่อม 
      3.10. การสายลวดเชื่อม 
  ใบงานที่  15  การต่อและติดตั้งเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า 
  ใบงานที่  16  การเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม 
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 แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 3 

 

 
 

เรื่อง กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์องคป์ระกอบการเชื่อมไฟฟ้า 
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
ค าชี้แจง : จงท าเครื่องหมายกากบาท (X) หน้าข้อที่เห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค าตอบ 
(10  คะแนน) 

 
 

1.  การเชื่อมไฟฟ้าหมายถึงข้อใด 
ก. เป็นกระบวนการที่ท าให้โลหะติดกันโดยการเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานความร้อน 
ข. เป็นกระบวนการที่ท าให้โลหะติดกันโดยการเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานกล 
ค. เป็นกระบวนการที่ท าให้โลหะติดกันโดยการเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานความเย็น 
ง. เป็นกระบวนการที่ท าให้โลหะติดกันโดยการเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานลม 

2.  DCEP หมายถึงข้อใด 
ก. กระแสตรงลวดเชื่อมข้ัวบวก  ข. กระแสตรงลวดเชื่อมขั้วลบ 
ค. กระแสสลับลวดเชื่อมข้ัวบวก  ง. กระแสสลับลวดเชื่อมข้ัวลบ 

3. ใครเป็นผู้ค้นพบการเชื่อมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก 
ก. นายสลาเวียนอส   ข. นายออกัส เดอ เมริเทนส์ 
ค. นายอันวา    ง. นายธอมัส 

4. การเชื่อมไฟฟ้ามีชื่อเรียกเต็มว่าอะไร 
ก. การเชื่อมไฟฟ้า   ข. การเชื่อมแบบหลอมละลาย 
ค. การเชื่อมแบบความต้านทาน  ง. การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

5. สารพอกหุ้มเรียกอีกอย่างว่าอะไร 
ก. ฟลักซ์    ข. สแลก 
ค. สารเคลือบ    ง. สารหุ้ม 

6. เครื่องเชื่อมไฟฟ้าแบ่งออกเป็นกี่ประเภท 
ก. 1 ประเภท    ข. 2 ประเภทค.    
ค. 3 ประเภท    ง. 4 ประเภท 

7.รอบการท างานของเครื่องเชื่อม หมายถึง 
ก. ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าในการอาร์ก  
ข. ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าในการพัก 
ค. ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าที่หยุดพัก  
ง. ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าในการรับกระแส 
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8. ข้อใดเป็นองค์ประกอบในการเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
ก. ท่าที่ใช้เชื่อม    ข. สีของวัสดุ   
ค. น้ าหนักของวัสดุ   ง. รูปพรรณของวัสดุ 

9. การเริ่มต้นอาร์กมีกี่วิธี 
ก. 2 วิธ ี    ข. 3 วิธ ี   
ค. 4 วิธ ี    ง. 4 วิธ ี

10. มุมน าจะมีทิศทางเดียวกับการเดินแนวเชื่อมมุมลวดเชื่อมท ามุมกี่องศา 
ก. 40 – 50 องศา         ข. 45 – 50 องศา           
ค. 50 – 55 องศา   ง. 60 – 75 องศา  
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หน่วยที่ 3 
กระบวนการเช่ือมไฟฟ้าด้วยลวดหุม้ฟลักซ์ 

และองค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเช่ือมหุ้มฟลักซ์ 
 

 3.1.  หลักการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
การเชื่อมไฟฟ้ามีมานานแล้ว โดยใช้การเชื่อมแซมชิ้นส่วนจากโลหะ จากการบันทึกพบว่า  

ในปี ค.ศ. 1881 นายออกัส  เดวเมรโทนส์ ได้ค้นพบการเชื่อมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก 
และได้มีการพัฒนาต่อมาโดยในปี ค.ศ. 1892  นายสลาเวียนอส (Slavianoff) ได้น าเอาแกนลวดโลหะ
มาใช้แทนแท่งคาร์บอน และให้ตัวลวดคาร์บอนหลอมละลายตัวมันเองเพ่ือเป็นรอยเชื่อมเป็นครั้งแรก 

การเชื่อมไฟฟ้ามีชื่อเรียกเต็มว่า การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ ใช้สัญลักษณะ  
(Shield  Metal Are Welding ) หมายถึง กระบวนการเชื่อมที่ได้รับความร้อนจากการอาร์กระหว่าง

ลวดเชื่อมกับชิ้นงานความร้อนที่เกิดจากการอาร์กมีอุณภูมิสูงประมาณ 6000   F (3316  C)      
เ พ่ือหลอมละลายโลหะให้ติดกัน ท าให้ ชิ้นงานกับลวดเชื่อมที่บริ เวณการอาร์กรวมตัวกัน              
เป็นเนื้อเดียวกันคือรอยเชื่อม  ส่วนสารฟอกหุ้มหรือฟลักซ์ (Flux)  เมื่อได้รับความร้อนจะกลายเป็น
ควันปกคลุมรอยเชื่อม ป้องกันแก๊สออกซิเจนเข้าไปรวมตัวกับน้ าโลหะของเหลว และฟลักซ์           
จะท าหน้าที่อีกอย่างหนึ่งคือ ถึงสิ่งสกปรกหรือสารมลทินขึ้นมาจากน้ า โลหะเมื่อเย็นตัว ฟลักซ์จะแข็ง
และเปราะ เรียกว่า สแลก (Slag)  

 
 
 
 

 
 
 

 

รูปที่ 3.1 แสดงลักษณะการเชื่อมแบบลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
  ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
3.2.  เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตามลักษณะพื้นฐาน 

เครื่องเชื่อมไฟฟ้าที่ใช้งานในปัจจุบันมีหลายชนิด  แต่ละชนิดมีประสิทธิภาพในการท างาน  
ที่แตกต่างกัน  โดยทั่วไปเครื่องเชื่อมไฟฟ้าควรมีลักษณะดังนี้ 

      1.  กระแสไฟเชื่อมที่ใช้จะสูงแต่แรงเคลื่อนไฟฟ้าต่ า 
      2.  ขนาดแรงเคลื่อนไฟฟ้าอยู่ระหว่าง 50-80 โวลท์  
      3.  สามารถควบคุมขนาดของกระแสเชื่อมได้ 
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เครื่องเชื่อมแบ่งออกเป็น 2 ชนิด 
    1.  เครื่องเชื่อมชนิดแรงเคลื่อนที่ (Constant  Voltage) เป็นเครื่องเชื่อมที่ให้          

แรงเคลื่อนที่ไฟฟ้าเสียงคงที่ซึ่งแรงเกลี่ยไฟฟ้าจะไม่เปลี่ยนแปลงตามขนาดของกระแสไฟเชื่อม        
ใช้กับเครื่องเชื่อมก่ึงอัตโนมัติและอัตโนมัติ และผลิตเฉพาะกระแสไฟตรงเท่านั้น 

    2.  เครื่องเชื่อมชนิดกระแสไฟฟ้าคงที่ (Constant  Current) เครื่องเชื่อมชนิดนี้ใช้กับ  
เครื่องเชื่อมธรรมดาที่ใช้ลวดเชื่อมที่มีฟลักซ์หุ้ม เครื่องเชื่อมทิก (Tig)  เครื่องเชื่อมที่ใช้กับลวดเชื่อม
เซาะร่อง และเครื่องเชื่อมที่ใช้กับการเชื่อมสลักอาร์ก (Are Stud Welding)  เครื่องเชื่อมชนิด
กระแสไฟฟ้าคงที่จะมีแรงเคลื่อนไฟฟ้าสูงสุดเมื่อไม่มีกระแสไฟฟ้า 

 
 
 
 

                           
 
 
          

รูปที่ 3.2  แสดงเครื่องเชื่อมทิก (Tig) 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

เครื่องเชื่อมไฟฟ้า ( Electric Welding Machine) เครื่องเชื่อมไฟฟ้าชนิดกระแสไฟฟ้าคงที่
และชนิดแรงเชื่อมคงที่ต้องมีต้นก าลังในการผลิตกระแสไฟฟ้าและแรงเกลี่ยไฟฟ้าที่ใช้ในการเชื่อม   
แบ่งออกเป็น 4 ประเภท 

    1.  เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า (Tranformer Weiding Machine)          
เป็นเครื่องเชื่อมที่ผลิตกระแสไฟฟ้าสลับ ออกมาใช้ในการเชื่อมโดยมีหม้อแปลงไฟฟ้า (Transformer)  
เป็นส่วนประกอบที่ส าคัญนิยมใช้กันมากเนื่องจากมีราคาถูก น้ าหนักเบา 

 
 
 
 
 
 
 
        รูปที่  3.3  แสดงเครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงไฟฟ้า (Tranformer Weiding Machine) 

ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 



       เอกสารประกอบการสอน  วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 20103 – 1001                           103 

 

แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

    2.  เครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลง-เครื่องเสียงกระแส (Transformer Rectifier 
Welding Machine)  เป็นเครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลงจะผลิตเฉพาะกระแสไฟฟ้าสลับเท่านั้น ซึ่งจะ
ใช้ประสิทธิภาพการเชื่อมเฉพาะลวดเชื่อมบางชนิดเท่านั้น  แต่ไม่เหมาะกับลวดเชื่อมอีกหลายชนิด 
เครื่องเชื่อมชนิดนี้เครื่องเสียงกระแส (Rectifier) ซึ่งท าหน้าที่เปลี่ยนกระแสไฟฟ้าสลับให้เป็นไฟฟ้า
กระแสตรง 
 
 
 
 
 
 
 

        รูปที่ 3.4 แสดงเครื่องเชื่อมแบบหม้อแปลง-เครื่องเสียงกระแส 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

    3.  เครื่องเชื่อมแบบเจนเนอเรเตอร์ (Genevator Welding Machine) เป็นเครื่อง
เชื่อมไฟฟ้าที่ผลิตกระแสไฟฟ้าตรง มาใช้ในการเชื่อมกระแสไฟเชื่อมที่ผลิตได้แตกต่างกันตามขนาด
ของเครื่องเชื่อมแบ่งเป็น 2 แบบ  

3.1.  แบบที่ใช้มอเตอร์เป็นต้นก าลังขับ 
 
 
 
 
 
 
 

           รูปที ่3.5 แสดงเครื่องเชื่อมแบบใช้มอเตอร์เป็นต้นก าลังขับ 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

3.2.  แบบที่ใช้เครื่องยนต์เป็นต้นก าลังขับ 
 
 
 
 
 
 

           รูปที ่3.6 แสดงเครื่องเชื่อมแบบใช้เครื่องยนต์เป็นต้นก าลังขับ 
                                             ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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    4.  เครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ (Inverter Welding)  เป็นเครื่องเชื่อมที่มีลักษณะ 
การท างาน คือ แปลง  (Machine ) กระแสไฟฟ้าสลับเป็นกระแสไฟตรง  แล้วเปลี่ยนความถ่ีจาก 50 
เฮิร์ต เหลือเพียง 5-20 เฮิร์ต 
 
 
 
 
 
 
 

               รูปที่ 3.7 แสดงเครื่องเชื่อมแบบอินเวอร์เตอร์ (Inverter Welding) 
              ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

เครื่องเชื่อมไฟฟ้ากระแสตรงสามารถเปลี่ยนขั้วสายเชื่อมจากขั้วหนึ่ง เป็นอีกขั้วหนึ่ง      
เพ่ือคุณภาพการใช้งานเชื่อม เครื่องเชื่อมไฟฟ้าตรงมีการเปลี่ยนขั้ว 2 แบบ 

    1.  ชนิดกระแสไฟฟ้าตรงลวดเชื่อมต่อขั้วลบ (Direct Current Electrode Negative : 
DCEN) 

    2.  ชนิดกระแสไฟฟ้าตรงลวดเชื่อมต่อขั้วบวก (Direct Current Electrode Positive : 
DCEP) 

  1.  ชนิดกระแสไฟฟ้าตรงลวดเชื่อมต่อขั้วลบ (Direct Current Electrode Negative : 
DCEN)  วงจรกระแสไฟฟ้าตรงต่อขั้วตรง โดยต่อชิ้นงานเป็นขั้วบวก  (+)  และต่อลวดเชื่อมเป็น       
ขั้วลบ  (-) การเชื่อมแบบนี้ความร้อนที่เกิดจากอาร์กประมาณ 2 ใน 3 จะอยู่ที่ชิ้นงาน และอีก 1 ใน 3 
จะอยู่ที่ปลายลวดเชื่อม เหมาะส าหรับการเชื่อมเหล็กที่มีความหนามาก 

  
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.8 แสดงชนิดกระแสไฟฟ้าตรงลวดเชื่อมต่อขั้วลบ 

           ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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             2.  ชนิดกระแสไฟฟ้าตรงลวดเชื่อมต่อขั้วบวก (Direct Current Electrode Positive : 
DCEP)  วงจรกระแสไฟฟ้าตรงต่อสลับขั้ว  โดยต่อชิ้นงานเป็นขั้วลบ  (-)  และต่อลวดเชื่อมเป็น  
ขั้วบวก (+) ท าให้การป้อนน้ าโลหะจากลวดเชื่อมสู่ชิ้นงานสม่ าเสมอดีกว่าการต่อขั้ วตรง ความร้อน    
ที่เกิดขึ้นประมาณ 2 ใน 3 อยู่ที่ปลายลวดเชื่อม และอีก 1 ใน 3 จะอยู่ที่ชิ้นงานเหมาะส าหรับ      
การเชื่อมชิ้นงานที่มีความหนาไม่มาก 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.9 แสดงชนิดกระแสไฟฟ้าตรงลวดเชื่อมต่อขั้วบวก 

            ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
 
3.3.  รอบท างานของเครื่องเชื่อม 

รอบท างาน (Duuty Cycle) หมายถึง ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าในการอาร์กกับ
เวลาทั้งหมดได้ก าหนดเวลาทั้งหมดเป็นมาตรฐาน 10 นาท ี

      ตัวอย่าง  เครื่องเชื่อมไฟฟ้าขนาด 300 แอมป์ ที่ 60%  ดิวตี้ไซเคิล ( Duty Cycle) 
หมายถึง เครื่องเชื่อมไฟฟ้าสามารถเชื่อมแบบต่อเนื่องได้ 6 นาที และหยุดพัก 4 นาที โดยใช้กระแสไฟ
เชื่อมสูงสุดที่ก าหนดไว้ 300 แอมป ์

      ตัวอย่าง เครื่องเชื่อมไฟฟ้ามีดิวตี้ไซเคิล 60 % ที่กระแสไฟฟ้า 250 แอมป์ จงค านวณ  
หาเปอร์เซ็นต์ดิวตี้ไซเคิลของเครื่องเชื่อมไฟฟ้า เมื่อต้องการใช้กระแสเชื่อม 300 แอมป์  

          วธิีท า 

              เปอร์เซ็นต์ดิวตี้ไซเคิล    = 
    

    
 × 60 

      = 41.67%  = 42% 
              เครื่องเชื่อมไฟฟ้าที่ใช้กระแสเชื่อม 300 แอมป์ มีดิวตี้ไซเคิล  42% 
หลักการพิจารณาเลือกเครื่องเชื่อม มีหลักการพิจารณาดังนี้ 
1. ขนาดของกระแสไฟฟ้าเชื่อมที่ต้องการใช้งาน 
2. ชนิดของกระแสไฟฟ้าที่สามารถจัดหามาใช้กับเครื่องเชื่อมได้ 
3. องค์ประกอบเกี่ยวกับความสะดวกและการประหยัดค่าใช้จ่าย 
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3.4.  อุปกรณ์ที่ใช้กับงานเชื่อมไฟฟ้า 
การเชื่อมไฟฟ้ามีอุปกรณ์ประกอบที่ต้องใช้กับการเชื่อมไฟฟ้าหลายอย่าง ผู้ปฏิบัติงานต้องมี

ความรู้เกี่ยวกับอุปกรณ์ที่ใช้เพ่ือให้ใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพมีดังนี ้
    1.  หัวจับลวดเชื่อม (Electrode Holder)  เป็นอุปกรณ์ส าคัญมีหน้าที่จับลวดเชื่อม

ไฟฟ้าและเป็นมือถือขณะท าการเชื่อม 
 
 
 

              
 
 
รูปที่ 3.10 แสดงหัวจับลวดเชื่อม (Electrode Holder) 

ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
 

    2.  สายเชื่อม (Cables)  มีหน้าที่น ากระแสไฟเชื่อมที่ผลิตจากเครื่องเชื่อมไปสู่      
บริเวณอาร์ก 

 
 
 

 
 

รูปที่ 3.11 แสดงสายเชื่อม (Cables) 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

3.  อุปกรณ์จับยึดสายดิน (Ground Clamp)  เป็นอุปกรณ์ที่จับยึดชิ้นงานใช้ต่อกับ
สายดิน อุปกรณ์ยึดสายดินนี้ท าด้วยวัสดุตัวน าไฟฟ้า 

 
 

 
              
 

 
รูปที่ 3.12แสดงอุปกรณ์จับยึดสายดิน (Ground Clamp) 

ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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4.  อุปกรณ์ท่ีใช้ในการป้องกันอันตรายจากการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟ้าเช่น ควันเชื่อม 
ความร้อน สะเก็ดไฟ ไฟฟ้าดูด เป็นต้น ดังนั้น ในการปฏิบัติงานเชื่อมไฟฟ้าทุกครั้งจะต้องมีอุปกรณ์    
ที่ใช้ในการป้องกันอันตรายจากการเชื่อมไฟฟ้า เช่น 

   4.1 หน้าการเชื่อม  (Welding Helmet)  เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในการป้องกันดวงตา
และใบหน้าจากแสงเชื่อม ความร้อนและรังสี อัลตราไวโอเลต และรังสีอินฟาเรดรวมทั้งเม็ดโลหะ 
(Spatter)  

หน้ากากเชื่อมแบ่งออกเป็น 2 แบบ 
   4.1.1 หน้ากากเชื่อมแบบมือถือ (Hand Shield)        4.1.2 หน้ากากเชื่อมแบบสวมหัว (Helmat) 

 
 

 
 
 
รูปที่ 3.13 แสดงหน้ากากเชื่อมแบบมือถือ (Hand Shield) และหน้ากากเชื่อมแบบสวมหัว (Helmat)           
                                           ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

เบอร์ความเข้มของเลนส์เชื่อม 
ตารางที่ 3 ตารางแสดงเบอร์ความเข้มของเลนส์เชื่อม 

เบอร ์ กระแสไฟที่ใช้ 
6-7 กระแสไฟไม่เกิน 30   แอมแปร์ 
8 กระแสไฟตั้งแต่ 31-75 แอมแปร์ 
10 กระแสไฟตั้งแต่ 76-200 แอมแปร์ 
12 กระแสไฟตั้งแต่ 201-400 แอมแปร์ 
14 กระแสไฟตั้งแต่ 401 แอมแปร์ขึ้นไป 

. 

       4.2 ชุดปฏิบัติงานเชื่อม ประกอบด้วย  เสื้อหนัง (Apron ) ปลอกแขน (Sleeves) 
ปลอกขา (Leggings) 

 
 
 
 

            
 

รูปที่ 3.14 แสดงชุดปฏิบัติงานเชื่อม 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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       4.3 อุปกรณ์ท าความสะอาดแนวเชื่อม  อุปกรณ์ที่ใช้ในการท าความสะอาดงานเชื่อม 
ทั้งก่อนและหลังการเชื่อม เช่น 

          4.3.1 ค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer)  มีลักษณะแบบคล้ายสกัดที่ปลาย
ข้างหนึ่ง อีกด้านหนึ่งแหลมเพ่ือใช้ส าหรับเคาะสแลกท่ีปกคลุมบนรอยเชื่อมและที่ฝังในรอยเชื่อม 

 
 

 
 
 

รูปที่ 3.15 แสดงค้อนเคาะสแลก (Chipping Hammer) 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

          4.3.2  แปรงลวด (Wire Brush)  ด้ามท าด้วยไม้ ขนแปรงท าด้วยเส้นลวด เรียงเป็น
แถวตั้งแต่ 2 แถวขึ้นไปอยู่บนด้ามไม้ ท าหน้าที่ท าความสะอาดชิ้นงานหรือหลังการเชื่อม 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.16 แสดงแปรงลวด 

ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
 

          4.3.3  คีมจับชิ้นงานร้อน  (Pliers)  ท าจากเหล็กมีด้ามยาว เพ่ือสะดวกในการจับ
ชิ้นงานที่ร้อนและเคลื่อนย้ายไปท าความสะอาดได้ง่าย 

 
 
  

 
 
 

รูปที่ 3.17 แสดงคีมจับชิ้นงานร้อน  (Pliers) 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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3.5.  ล าดับขั้นในการเตรียมงานเชื่อมไฟฟ้า 
ล าดับขั้นในการเตรียมงานต่างๆ เป็นพื้นฐานที่ต้องปฏิบัติในการเชื่อมไฟฟ้าดังต่อไปนี้ 

  1.  ท าความสะอาดโต๊ะเชื่อม 
  2.  จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเชื่อมไฟฟ้า เช่น ชุดเสื้อหนัง  ปลอกแขน  

ปลอกขา  ถุงมือหนัง   หน้ากากเชื่อมไฟฟ้า  คีมจับชิ้นงานร้อน  แปรงลวด  ค้อนเคาะสแลก          
ไว้ทีบ่ริเวณโต๊ะเชื่อม 

  3.  ตรวจดูสายเชื่อมที่เครื่องเชื่อมว่าสายเชื่อมและสายดินต่อกับขั้ วของเครื่องเชื่อม
ด้านไฟออกยังต่อแบบใด  DCEP   หรือ  DCEN 

  4.  ตั้งกระแสไฟเชื่อม  กระแสไฟเชื่อมที่ตั้งมีค่าเป็นแอมแปร์   ซึ่งการตั้งค่ากระแส    
ไฟเชื่อม  ผู้เชื่อมหรือช่างเชื่อมดูได้จากตารางข้างกล่องลวดเชื่อม 

  5.  ต่อสายดินกับโต๊ะหรือชิ้นงานที่ต้องการเชื่อม 
  6.  ใช้หัวเชื่อมหนีบลวดเชื่อมให้แน่นและเปิดสวิทซ์เครื่องเชื่อมท าการเชื่อม         

ตามต้องการ 
  7.  ปิดสวิทซ์ เครื่องเชื่อม  เมื่อเชื่อมงานเสร็จเก็บม้วนสายเชื่อมให้เรียบร้อย          

เก็บเศษลวดเชื่อมไฟฟ้า ท าความสะอาด  กวาดพื้นที่ใช้ให้เรียบร้อย 
 

3.6.  การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 
การเชื่อมไฟฟ้าจะได้รอยเชื่อมที่ดีมีคุณภาพต้องมีองค์ประกอบที่ใช้ในงานเชื่อมดังนี้ 
      1.  การเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน  (Correct Electrode)  มีหลัก                 

ในการพิจารณาวันนี้ 
   1.1.  สว่นผสมของโลหะงาน 
   1.2.  ความหนักและรูปร่างของชิ้นงาน 
   1.3.  ลักษณะของรอยต่อและรอยเชื่อม 
   1.4.  สภาพการใช้งานและความต้องการ 
   1.5.  ที่ทีใช้เชื่อม 
   1.6.  ชนิดของกระแสที่ใช้ 
   1.7.  กระแสไฟฟ้าที่ใช้ในการเชื่อม 

       2.  ระยะอาร์กที่ถูกต้อง (Correct Are length) 
           ระยะอาร์ก หมายถึง ระยะห่างระหว่างปลายลวดเชื่อมถึงผิวหน้าของชิ้นงาน        

ซึ่งขนาดระยะอาร์กขึ้นอยู่กับเส้นผ่าศูนย์กลางของลวดเชื่อม เส้นผ่านศูนย์กลาง 3.2 มม. ระยะอาร์ก
จะเท่ากับ 3.2 มม. โดยประมาณ 
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รูปที่ 3.18 แสดงระยะอาร์กที่ถูกต้อง (Correct Are length) 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
       3.  การตั้งกระไฟฟ้าที่ถูกต้อง (Corret Current) 
          การตั้งกระแสไฟที่ใช้ในการเชื่อม เป็นส่วนประกอบที่ส าคัญอีกส่วนหนึ่ง การตั้ง

กระแสไฟผิดท าให้รอยเชื่อมออกมาคุณภาพไม่ดี 
 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.19 แสดงการตั้งกระไฟฟ้าที่ถูกต้อง (Corret Current) 

ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
 

       4.  การใช้ความเร็วการเดินลวดเชื่อมที่ถูกต้อง (Correct Travel Speed) 
 
 

 
 

 
 
 
 

รูปที่ 3.20 แสดงการใช้ความเร็วการเดินลวดเชื่อมที่ถูกต้อง (Correct Travel Speed) 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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       5.  การตั้งมุมของลวดเชื่อมที่ถูกต้อง (Correct Angle of Electrode) 
 

 
  

 
 
 
 

รูปที่ 3.21 แสดงการตั้งมุมของลวดเชื่อมที่ถูกต้อง (Correct Angle of Electrode) 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
3.7.  เทคนิควิธีการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

ผู้ที่เริ่มต้นฝึกท าการเชื่อมใหม่ๆปัญหาที่เกิดขึ้นในการเริ่มต้นฝึกคือลวดเชื่อมมักจะติดกับ
ชิ้นงานหรือการอาร์กจะดับอยู่เสมอ ถ้าหากลวดเชื่อมติดกับชิ้นงานแก้ไขโดยโยกลวดเชื่อมไปทางขวา
หรือซ้ายเพ่ือให้ลวดเชื่อมหลุดออกจากชิ้นงาน ถ้าระยะอาร์กสูงเกินไปจะท าให้ไม่เกิดการอาร์ก       
ทั้งนี้ผู้ฝึกเชื่อมจะต้องฝึกฝนให้ช านาญและรู้จักวิธีการอาร์กที่ถูกต้องถูกวิธี การเริ่มต้นอาร์กมี 2 วิธี 

       1.  แบบวิธีเคาะอาร์ก (Tapping) วิธีการอาร์กแบบนี้ถือหัวเชื่อมคีบลวดเชื่อม        
ในแนวดิ่งแล้วเคาะปลายลวดลงบนชิ้นงานเชื่อม 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.22 แสดงการวิธีเคาะอาร์ก (Tapping) 

ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
 
 
 
 
 
 
 

 

60-75 องศา 
90 องศา 
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       2.  แบบวิธีขีดอาร์ก (Scratching) วิธีการอาร์กจะเรียกว่าขีดหรือเขี่ยก็ได้  โดยการน า
ปลายลวดเชื่อมขีดกับชิ้นงาน 

 
 
 
 

 
 
               

รูปที่ 3.23 แสดงวิธีขีดอาร์ก (Scratching) 
  ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

3.8.  การเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม 
การเริ่มต้นเชื่อมชิ้นงานที่จะน ามาท าการเชื่อมควรท าความสะอาดด้วยแปรงลวดปราศจาก

สิ่งสกปรก เช่น สนิมเหล็ก คราบน้ ามัน การเริ่มต้นอาร์กควรใช้วิธีเคาะแล้วรีบยกลวดเชื่อมขึ้นทันที 
โดยให้มีระยะอาร์กประมาณ 8 มม.จนเกิดการอาร์กแล้วจึงลดลวดเชื่อมลงมาเรื่อยๆ เพ่ือควบคุม   
ระยะอาร์ก ระยะอาร์กให้เท่ากับเส้นผ่านศูนย์กลางของแกนลวดเชื่อม หากลวดเชื่อมที่ใช้ท าการเชื่อม
ขนาด 3.2 มม. ระยะอาร์กก็เท่ากับ 3.2 มม. เมื่อควบคุมระยะอารืกได้ มุมน าของลวดเชื่อมที่ใช้
ประมาณ 60 – 75 องศา กับชิ้นงาน รอยเชื่อมที่ดีนั้นต้องมีผิวหน้าเรียบและหลอมละลายลึก       
เมื่อท าการเชื่อมถึงจุดสุดท้ายของรอยเชื่อมที่ปลายสุดของรอยเชื่อมจะเกิดเป็นรอยบุ๋มหรือแอ่ง   
วิธีการแก้ไข คือเดินลวดเชื่อมย้อนกลับไปเล็กน้อยเพ่ือเติมลวดเชื่อมที่รอยบุ๋มให้เต็ม แล้วจึงยกลวด
เชื่อมออก  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.24 แสดงวิธีการเริ่มต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อม 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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3.9.  การต่อรอยเชื่อม 
 ในการเชื่อมไฟฟ้าแบบลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ เป็นลวดเชื่อมชนิดสิ้นเปลือง ห่างจากหัวจับ     
ลวดเชื่อมเหลือประมาณ 2 นิ้ว จึงเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม่ ถ้าปล่อยให้ลวดเชื่อมสั้นกว่า 2 นิ้ว อาจจะท า
ให้หัวเชื่อมไฟฟ้าเสียหายได้ เมื่อเปลี่ยนลวดเชื่อมใหม่จะต้องมีการต่อรอยเชื่อมซึ่ งจะต้อง             
เป็นรอยเดียวกันกับรอยเชื่อมเดิม ให้ท าการเคาะสแลกออกและน าแปรงลวดมาขัดท าความสะอาด 
บริเวรที่ต้องการเชื่อมต่อ แล้วจึงเริ่มต้นอาร์กให้ห่างจากจุดที่ต้องการเชื่อมต่อประมาณ 5 – 10 มม.  
 
 
 
 
 
 
 

                                    
 

รูปที่ 3.25 แสดงวิธีการต่อรอยเชื่อม 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

3.10 การส่ายลวดเชื่อม 
การเชื่อมโลหะจะต้องให้รอยเชื่อมโตกว่าลวดเชื่อม  จึงจะต้องส่ายลวดเชื่อมให้มีความกว้าง

ของรอยเชื่อมกว้างขึ้น  ความกว้างของรอยเชื่อมนั้นขึ้นอยู่กับระยะการส่ายลวดเชื่อม  โดยทั่วไปแล้ว
ความกว้างของรอยเชื่อมไม่ควรเกิน 5 เท่าของความโตของลวดเชื่อม การส่ายลวดเชื่อม           
จะต้องค านึงถึง เช่น รอยต่อ ขนาดของรอยเชื่อม ท่าเชื่อม  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.26 แสดงวิธีการส่ายลวดเชื่อม 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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ใบงานที ่  15 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 

ชื่อหน่วย :  กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลักซ์และองค์ประกอบ 
การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

สัปดาห์ที่   9 

ชื่องาน : งานต่อและติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 1 ชั่วโมง 
 
 
 
 
 
 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
            1.  เตรียมเครือ่งมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมไฟฟา้ได้          
            2.  ปฏิบัตงิานต่อและติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้าได้ถูกต้อง ประหยัด มีวนิัย ปลอดภัย
ตามหลักอาชีวอนามัย  
เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
            1.  เครื่องเชื่อมไฟฟ้า  AC/DC                           2.  สายเชื่อม 
            3.  หางปลา                                                4.  หัวเชื่อมไฟฟ้า 
            5.  แคล้มป์สายดนิ                                        6.  ประแจแอล 
            7.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า                                        8.  ประแจปากตาย 
            9.  คัทเตอร์                                                9.  ไขควงปากแบน 
            10. คีมล็อก 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 
            1.  จงปฏิบัติงานต่อและติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้าได้          
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ใบงานที่   15 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 

ชื่อหน่วย : กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลักซ์และองค์ประกอบ 
การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

สัปดาห์ที่   9 

ชื่องาน : งานต่อและติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 1 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า เช่น 
เครื่องเชื่อมไฟฟ้า AC/DC สายเชื่อม หางปลา  
แคล้มป์สายดิน ประแจแอล ประแจปากตาย  
คีมล็อก เป็นต้น และตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ 
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 

 2.  ครูผู้สอนอธิบายล าดับขั้นในการต่ออุปกรณ์   
ในงานเชื่อมไฟฟ้า และสาธิต ปฏิบัติ การต่อและ
ติดตั้งเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานเชื่อมไฟฟ้า ให้
นักเรียนดู  
 

 
 
 
 
 
 

 

3.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติต่อและ
ติดตั้งเครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเชื่อมไฟฟ้า 
ตามล าดับขั้นตอน ครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 

 4.  นักเรียนน าสายเชื่อมทั้ง 2 เส้น คือ สายเชื่อม
กับหัวเชื่อม และสายดินกับแคลมป์  สายดินต่อกับ
ขั้วของเครื่องเชื่อม บริเวณด้านหน้าของเครื่องเชื่อม 
 
 

 5.  นักเรียนทดสอบการใช้เครื่องเชื่อมไฟฟ้า  
โดยการอาร์ก และตรวจสอบปัญหาที่อาจเกิดจาก
การต่ออุปกรณ์งานเชื่อม 
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 6.   ครูผู้ สอนตรวจขั้นตอนที่  2  การทดสอบ       
การใช้เครื่องเชื่อมจากการต่ออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ 
 
 
 

 7.  นั ก เรี ยนปิดสวิทช์ เครื่ อง เชื่ อม  ม้ วน เก็บ       
สายเชื่อมให้เรียบร้อย กวาดท าความสะอาดพ้ืนที่
งานเชื่อมไฟฟ้าให้สะอาด เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   15   
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 

ชื่อหน่วย : กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลักซ์และองค์ประกอบ 
การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

สัปดาห์ที่   9 

ชื่องาน : งานต่อและติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า เวลา 1 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท าได ้
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการต่อและติดตั้งเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าได้ถูกต้องและ

ครบถ ้
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 4 รายการ ได ้  
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ 3 รายการ ได ้  

10 
 
9 
10 

 

2. การต่อและติดตั้งเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าได้ถูกต้อง 
- ต่อและติดตั้งเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าไม่ถูกต้องตามขั้นตอน 
- ต่อและติดตั้งเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าถกูต้องตามขั้นตอน 

10 
8 
10 

 

3. การต่อและติดตั้งเคร่ืองเชื่อมไฟฟ้าได้ภายในเวลาที่ก าหนด 10  
4. ความแข็งแรงมั่นคงของจุดต่อตา่งๆ 10  
5. การต่อบริเวณจุดต่อต่างๆไม่มีรอยต าหนิหรือข้อบกพร่อง 10  
6. การทดสอบการใช้งานได้ดไีม่มปีัญหา 20  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

 2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที ่  16 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 

ชื่อหน่วย :  กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลักซ์และองค์ประกอบ 
การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

สัปดาห์ที่   9 

ชื่องาน : งานเร่ิมต้นและสิน้สุดรอยเชื่อม เวลา 1.5 ชั่วโมง 
 
 
 
 
 
 

 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
            1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานเชื่อมไฟฟา้ได้          
            2.  ปฏิบัตงิานเร่ิมต้นและสิ้นสุดรอยเชื่อมได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลัก 
อาชีวอนามัย  
เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
            1.  เครื่องเชื่อมไฟฟ้า  AC/DC                           2.  แผ่นเหล็ก 50 x 100 x 6 มม. 
            3.  หน้ากากเชื่อม                                         4.  ลวดเชื่อมไฟฟ้า 2.6 มม. 
            5.  ค้อนเคาะสแลก                                       6.  คีมจับงานร้อน 
            7.  ปลอกแขน ปลอกขา  ถุงมือหนัง                   8.  แปรงลวด 
 
 
 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเร่ิมต้นเชื่อมและจุดสิ้นสุดรอยเชื่อมไฟฟ้าได้          
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ใบงานที่   16 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 

ชื่อหน่วย : กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลักซ์และองค์ประกอบ 
การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

สัปดาห์ที่   9 

ชื่องาน : งานเร่ิมต้นและสิน้สุดรอยเชื่อม เวลา 1.5 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมไฟฟ้า เช่น 
ชุด เครื่ อง เชื่ อมไฟฟ้า   หน้ ากากเชื่ อมไฟฟ้า     
ปลอกแขน ปลอกขา ถุงมือหนัง ลวดเชื่อมไฟฟ้า 
ขนาด 2.6 มม. และตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์  
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 
 

 2.  นัก เรี ยนเตรียมชิ้น งาน ตัดชิ้นงานขนาด       
70 x 100 มม. คนละ 1 ชิ้น 
 
 
 

 3.  นักเรียน ตกแต่งลบครีบทั้ง 4 ด้าน และ 
ร่างแบบบนชิ้นงาน ตามแบบที่ก าหนด 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1  
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 4.  ครูผู้สอนสาธิตการเชื่อมโดยการเริ่มต้นเชื่อม 
และจุดสิ้นสุดรอยเชื่อมให้นักเรียนดู พร้อมทั้ง
แนะน าเทคนิค วิธีการเชื่อม 

 
 
 

 5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกและปฏิบัติ 
การเชื่อมโดยการเริ่มต้นเชื่อม และจุดสิ้นสุด      
รอยเชื่อม  
 
 

 6 .   นั ก เ รี ย น เ ค า ะสแล ก  ขั ด ชิ้ น ง า น เ ชื่ อ ม           
ท าความสะอาดรอยเชื่อม ให้เรียบร้อย 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 

 7.   นัก เรียนปิดสวิทช์ เครื่ อง เชื่ อม ม้วนเก็บ      
สายเชื่อมเก็บเครื่องมือในงานเชื่อมไฟฟ้า เข้าตู้เก็บ
ให้เรียบร้อยและครบถ้วน 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   16 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 

ชื่อหน่วย : กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลักซ์และองค์ประกอบ 
การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

สัปดาห์ที่   9 

ชื่องาน : งานเร่ิมต้นและสิน้สุดรอยเชื่อม เวลา 1.5 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท าได ้
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในการเชื่อมไฟฟ้าได้ครบถ้วนถูกต้อง 10  
2. การตัดเหล็กได้ตามแบบ และขนาดที่ก าหนด 50 x 100 มม. 

- การตัดเหล็กได้ตามขนาด 48 x 100 มม. ได ้
- การตัดเหล็กได้ตามขนาด 49 x 100 มม. ได ้
- การตัดเหล็กได้ตามขนาด 50 x 100 มม. ได ้

10 
7 
8 
10 

 

3. การตกแต่งชิ้นงานลบคม ไม่บาดมือทั้ง 4 ด้าน 10  
4. การร่างแบบบนชิ้นงานได้ถูกต้อง 10  
5. การเร่ิมต้นเชื่อมได้ถูกต้อง 15  
6. การสิ้นสุดรอยเชื่อมได้ถูกต้อง 15  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 3 
 

เรื่อง กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์องคป์ระกอบการเชื่อมไฟฟ้า 
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
ค าชี้แจง : จงท าเครื่องหมายกากบาท (X) หน้าข้อที่เห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค าตอบ 
(10  คะแนน) 

 
 

1.  การเชื่อมไฟฟ้าหมายถึงข้อใด 
ก. เป็นกระบวนการที่ท าให้โลหะติดกันโดยการเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานความร้อน 
ข. เป็นกระบวนการที่ท าให้โลหะติดกันโดยการเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานกล 
ค. เป็นกระบวนการที่ท าให้โลหะติดกันโดยการเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานความเย็น 
ง. เป็นกระบวนการที่ท าให้โลหะติดกันโดยการเปลี่ยนพลังงานไฟฟ้าเป็นพลังงานลม 

2.  DCEP หมายถึงข้อใด 
ก. กระแสตรงลวดเชื่อมข้ัวบวก  ข. กระแสตรงลวดเชื่อมขั้วลบ 
ค. กระแสสลับลวดเชื่อมข้ัวบวก  ง. กระแสสลับลวดเชื่อมข้ัวลบ 

3. ใครเป็นผู้ค้นพบการเชื่อมโลหะแบบหลอมละลายเป็นครั้งแรก 
ก. นายสลาเวียนอส   ข. นายออกัส เดอ เมริเทนส์ 
ค. นายอันวา    ง. นายธอมัส 

4. การเชื่อมไฟฟ้ามีชื่อเรียกเต็มว่าอะไร 
ก. การเชื่อมไฟฟ้า   ข. การเชื่อมแบบหลอมละลาย 
ค. การเชื่อมแบบความต้านทาน  ง. การเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

5. สารพอกหุ้มเรียกอีกอย่างว่าอะไร 
ก. ฟลักซ์    ข. สแลก 
ค. สารเคลือบ    ง. สารหุ้ม 

6. เครื่องเชื่อมไฟฟ้าแบ่งออกเป็นกี่ประเภท 
ก. 1 ประเภท    ข. 2 ประเภทค.    
ค. 3 ประเภท    ง. 4 ประเภท 

7.รอบการท างานของเครื่องเชื่อม หมายถึง 
ก. ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าในการอาร์ก  
ข. ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าในการพัก 
ค. ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าที่หยุดพัก  
ง. ความสามารถของเครื่องเชื่อมไฟฟ้าในการรับกระแส 
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8. ข้อใดเป็นองค์ประกอบในการเลือกลวดเชื่อมให้เหมาะสมกับงาน 

ก. ท่าที่ใช้เชื่อม    ข. สีของวัสดุ   
ค. น้ าหนักของวัสดุ   ง. รูปพรรณของวัสดุ 

9. การเริ่มต้นอาร์กมีกี่วิธี 
ก. 2 วิธ ี    ข. 3 วิธ ี   
ค. 4 วิธ ี    ง. 4 วิธ ี

10. มุมน าจะมีทิศทางเดียวกับการเดินแนวเชื่อมมุมลวดเชื่อมท ามุมกี่องศา 
ก. 40 – 50 องศา         ข. 45 – 50 องศา           
ค. 50 – 55 องศา   ง. 60 – 75 องศา  
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เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่  3 
 

 
 
 
  

เรื่อง  กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์องค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า 
ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 

 
ข้อ ค าตอบ 
1 ก 
2 ก 
3 ข 
4 ง 
5 ก 
6 ง 
7 ก 
8 ก 
9 ก 
10 ง 
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ค าชี้แจง : จงตอบค าถามต่อไปนี้ให้ถูกต้อง 

แบบทดสอบท้ายบทเรียนหน่วยที่ 3 
เรื่อง  กระบวนการเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดหุ้มฟลักซ์และองค์ประกอบการเชื่อมไฟฟ้า 

ด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลักซ์ 
 

 
 
1.  โดยทั่วไปเครื่องเชื่อมไฟฟ้าควรมีลักษณะอย่างไรบ้าง 

1.............................................................................................................................. ............... 
2.................................................................................................................. ........................... 
3.............................................................................................................................. ............... 
4.................................................................................... ......................................................... 

2.  เครื่องเชื่อมไฟฟ้าแบ่งออกเป็น.................ประเภท มีดังนี้ 
1.............................................................................................................................. ............... 
2.............................................................................................................................. ............... 
3..................................................................................................... ........................................ 
4.............................................................................................................................. ............... 
5.............................................................................................................. ............................... 

3.  จงบอกชื่ออุปกรณ์ท่ีใช้กับงานเชื่อมไฟฟ้า 
1....................................................................... ...................................................................... 
2.............................................................................................................................. ............... 
3.............................................................................................................................................  
4.............................................................................................................................. ............... 
5.............................................................................................................. ............................... 

4.  จงบอกล าดับขั้นในการเตรียมงานเชื่อมไฟฟ้า 
1................................................................................ ............................................................. 
2.............................................................................................................................. ............... 
3.............................................................................................................................................  
4.............................................................................................................................. ............... 
5.............................................................................................................. ............................... 
6.............................................................................................................................. ............... 
7.............................................................................................................. ............................... 
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แบบบันทึกหลังการสอน  หน่วยท่ี 3 
สัปดาห์ที่.......วันที่...............................รายวชิา............................................รหสัวิชา.............................. 

 
บันทึกหลังการสอน 

ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
                  1.  เนื้อหาที่สอน.............................................................................................................  

  2.  เวลา (เหมาะสมหรือไม่)........................................................................................... . 
                  3.  กิจกรรมที่ใช้สอน (ตามแผนหรือไม่)..........................................................................  
                  4.  ปัญหาและอุปสรรค
....................................................................................................... .........................................................
............................................................................................................................. ................................... 
................................................................................................................................................................  

ผลการเรียนของนักเรียน 
                  5.  จ านวนนักเรียน ชั้น...............แผนก.............................เข้าเรียน........คน ขาด......คน 
                  6.  ผลสัมฤทธิ์การเรียนผ่านเกณฑ์.....................คน     ไม่ผ่านเกณฑ์.....................คน 
                  7.  การมอบหมายหน้าที่และความรับผิดชอบ
............................................................................... .................................................................................
............................................................................................................................. ................................. 
                  8.  บรรยากาศในการเรียน
............................................................................................................................. ...................................
........................................................................ ........................................................................................  

      9.  ปัญหาและอุปสรรคการเรียนภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ.........................................
ผลการสอนของครู 

                  10.  ผู้สอน (สอนตามแผนหรือไม่).................................................................................              
11.  ปัญหาและอุปสรรคการสอนภาคทฤษฎีและปฏิบัติ 

.................................................................... ............................................................................................

............................................................................................................................. .................................. 
 
 
 

(......................................................................)                
ครูผู้สอน 
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยที่ 4 

ชื่อวิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 ระดับ ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ชื่อหน่วย งานเชื่อมแก๊ส                                  จ านวน 51 ชั่วโมง 
 

 

 
หัวข้อเรื่อง 

4.1.  หลักการเชื่อมแก๊ส 
   4.2.  กระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
   4.3.  แก๊สออกซิเจน (Oxygen Gas) 
   4.4.  แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Gas) 
   4.5.  เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานเชื่อมแก๊ส 
   4.6.  ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 
   4.7.  ขั้นตอนการตรวจเช็ครอยรั่วและปรับค่าเครื่องควบคุมความดันแก๊ส 
   4.8.  เปลวไฟที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส 
   4.9.  ขั้นตอนการเก็บอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 

    ใบงานที่ 17 งานติดตั้งการประกอบเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊สและการตรวจสอบ
รอยรั่ว 
       ใบงานที่ 18 งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส 
       ใบงานที่ 19 งานเดินน้้าโลหะ 
       ใบงานที่ 20 งานแล่นประสาน 
       ใบงานที่ 21 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ 
       ใบงานที่ 22 งานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน 
       ใบงานที่ 23 งานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง 
       ใบงานที่ 24 งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ 
       ใบงานที่ 25 งานเชื่อมต่อชน 
       ใบงานที่ 26 งานเชื่อมต่อขอบ 
       ใบงานที่ 27 งานเชื่อมต่อเกย 
       ใบงานที่ 28 งานเชื่อมต่อตัวที 
       ใบงานที่ 29 งานเชื่อมต่อมุม 
 
สาระส าคัญ 

การเชื่อมแก๊สเป็นการเชื่อมที่ใช้กันอย่างแพร่หลาย   คือการเชื่อมที่ได้รับความร้อน        
จากการเผาไหม้ของแก๊สระหว่างแก๊สออกซิเจนกับแก๊สเชื้อเพลิง   แก๊สเชื้อเพลิงที่นิยมใช้กัน          
คือแก๊สอะเซทิลีนท้าให้เกิดการหลอมละลายของโลหะให้ติดกัน  โดยการใช้ลวดเชื่อมหรือใช้เนื้อ    
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ของโลหะงานละลายประสานด้วยตัวของมันเองโดยไม่ใช้ลวดเชื่อมก็ได้  โดยอุณหภูมิของการเผาไหม้
ส้าหรับแก๊สออกซิ เจนและแก๊สอะเซทิลีนจะอยู่ประมาณ 6 ,000 องศาฟาเรนไฮน์  (3 ,316           
องศาเซลเซียส) 

 
สมรรถนะประจ าหน่วย 

1. แสดงความรู้เกี่ยวกับงานเชื่อมแก๊ส 
 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสงค์ทั่วไป 
         1.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจหลักการเชื่อมแก๊ส 
         2.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจกระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
         3.  เพ่ือให้ปฏิบัติงานการติดตั้งอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊สและตรวจสอบรอยรั่วได้
ถูกต้อง 
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
         1.  อธิบายหลักการเชื่อมแก๊สได้ 
         2.  อธิบายกระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีนได้ 
         3.  อธิบายแก๊สออกซิเจนได้ 
         4.  อธิบายการผลิตแก๊สอะเซทิลีนได้ 
         5.  อธิบายเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊สได้ 
         6.  อธิบายขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊สได้ 
         7.  อธิบายขั้นตอนการตรวจเช็ครอยรั่วและปรับค่าเครื่องควบคุมความดันแก๊สได้ 
         8.  ปฏิบัติงานติดตั้งอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊สและตรวจสอบรอยรั่วได้ 
 
กระบวนการเรียนรู้ 

1.  ครูชี้แจงจุดประสงค์การเรียนรู้ ข้อตกลงในเรื่องเวลาเรียน การวัดผล ประเมินผล 
   2.  นักเรียนท้าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 4 
   3.  ครูน้าเข้าสู่บทเรียนและบรรยาย  โดยใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอน           
ร่วมสื่อการสอน 
   4.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่ 4 
   5.  ครู อธิบายพร้อมสาธิตการฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน 
   6.  นักเรียนฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน 
   7.  ครูและนักเรียนสรุปทบทวน สาระการเรียนรู้ ถาม-ตอบ 
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   8.  นักเรียนท้าแบบฝึกหัดท้ายบทเรียนหน่วยที่ 4 
   9.  นักเรยีนท้าแบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 4 
   10. ครูและนักเรียนเฉลยค้าตอบ 
 
สื่อการเรียนการสอน 

1.  เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 
       รหสั 2103-1001 ของ ทรงวุฒิ  เสมาค้า 
   2.  เครื่องมือ และอุปกรณ์ของจริง 
 
 
การประเมินผล 

1.  แบบทดสอบก่อนเรียน 
   2.  แบบทดสอบหลังเรียน 
   3.  แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน 
   4.  แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
   5.  แบบประเมินผลด้านเจตคติ 
 
งานที่มอบหมาย / กิจกรรม 
   1.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่ 4 
   2.  นักเรียนฝึกปฏิบัติตามใบงาน 
   3.  นักเรียนค้นคว้าจากเอกสาร ต้าราและแหล่งการเรียนรู้เพิ่มเติม 

หน่วยที่ 4  งานเชื่อมแก๊ส 
      4.1.  หลักการเชื่อมแก๊ส 
      4.2.  กระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 
      4.3.  แก๊สออกซิเจน (Oxygen Gas) 
      4.4.  แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Gas) 
      4.5.  เครื่องมือละอุปกรณ์ในงานเชื่อมแก๊ส 
      4.6.  ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 
      4.7.  ขั้นตอนการตรวจเช็ครอยรั่วและปรับค่าเครื่องควบคุมความดันแก๊ส 

    4.8.  เปลวไฟที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส 
      4.9.  ขั้นตอนการเก็บอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 
  ใบงานที่ 17 งานติดตั้งการประกอบเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊ส 
  ใบงานที่ 18 งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส 
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  ใบงานที่ 19 งานเดินน้้าโลหะ 
  ใบงานที่ 20 งานแล่นประสาน 
  ใบงานที่ 21 งานเชื่อมเดินแนวท่าราบ 
  ใบงานที่ 22 งานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน 
  ใบงานที่ 23 งานเชื่อมเดินแนวท่าตั้ง 
  ใบงานที่ 24 งานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศรีษะ 
  ใบงานที่ 25 งานเชื่อมต่อชน 
  ใบงานที่ 26 งานเชื่อมต่อขอบ 
  ใบงานที่ 27 งานเชื่อมต่อเกย 
  ใบงานที่ 28 งานเชื่อมต่อตัวที 
  ใบงานที่ 29 งานเชื่อมต่อมุม 
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ค าชี้แจง : จงท้าเครื่องหมายกากบาท (X) หน้าข้อทีเ่ห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค้าตอบ (10 คะแนน) 

แบบทดสอบก่อนเรียนหนว่ยที่ 4 
  

เรื่อง งานเชื่อมแก๊ส 
 
 

1. แก๊สที่นิยมใช้ในการเชื่อมโลหะต้องใช้แก๊สอะไรผสมกัน 

ก. แกส๊ออกซิเจน+แก๊สคาร์บอนไดออกไซน์   ข. แก๊สไนโตรเจน+แก๊สคาร์บอนไดออกไซน์ 
ค. แก๊สออกซิเจน+แก๊สอะเซทิลีน        ง. แก๊สอะเซทิลีน+แก๊สคาร์บอนไดออกไซน์ 

2. สัญลักษณ์สีของท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนใช้สีอะไร 
ก. เขียว            ข. ด้า           

ค. น้้าตาล            ง. ถูกทั้ง ก. และ ข. 

3. เกจที่ใช้วัดความดันภายในท่อ (จ้านวนแก๊สที่มีในท่อ) เรียกเกจชนิดนี้ว่าอะไร 
ก. เกจวัดความดันสูง            ข. เกจวัดความดันปานกลาง          
ค. เกจวัดความดันต่้า        ง. เกจวัดความดันที่น้ามาใช้ 

4. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนจะบรรจุวัสดุใดลงในท่อบรรจุแก๊ส 

ก. อะซีโตน                ข. ไม้ชนิดอ่อน           
ค. ถ่าน                       ง. ถูกทุกข้อ 

5. หัวทิพท้ามาจากวัสดุชนิดใด 

ก. เหล็ก               ข. อะลูมิเนียม         

ค. ทองแดงผสม                      ง. ทองเหลืองหล่อ 

6. เกลียวแก๊สอะเซทิลีนที่ตัวหัวเชื่อมแก๊สลักษณะของเกลียวเป็นเกลียวชนิดใด 
ก. เกลียวขวา             ข. เกลียวซ้าย          
ค. เกลียวขวาและเกลียวซ้าย           ง. เกลียวพิเศษ 

7. เกลียวแก๊สออกซิเจนที่ตัวหัวเชื่อมแก๊สลักษณะของเกลียวเป็นเกลียวชนิดใด 

ก. เกลียวขวา             ข. เกลียวซ้าย          
ค. เกลียวขวาและเกลียวซ้าย          ง. เกลียวพิเศษ 

8. การน้าเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนประกอบเข้ากับท่อแก๊สออกซิเจนควรใช้เครื่องมือชนิดใด 

ก. ประแจเลื่อน             ข. คีม          
ค. ประแจปากตาย           ง. ประแจจับท่อ 

9. เครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนมีหน่วยวัดเป็นหน่วยอะไร 
ก. ปอนด์ต่อตารางนิ้ว            ข. กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร          

ค. บาร์ (Bar)            ง. ถูกทุกข้อ 
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10. เกจที่วัดความดันออกมาใช้งาน เรียกเกจชนิดนี้ว่าอะไร 
ก. เกจวัดความดันสูง            ข. เกจวัดความดันปานกลาง          
ค. เกจวัดความดันต่้า        ง. เกจวัดความดันภายในถงั 
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หน่วยที่ 4   
งานเช่ือมแก๊ส 

 

4.1.  หลักการเชื่อมแก๊ส 

การเชื่อมแก๊ส คือ กระบวนการที่ได้รับความร้อนจากการเผาไหม้ของแก๊สระหว่าง        
แก๊สออกซิเจนกับแก๊สเชื้อเพลิง  ท้าให้โลหะเกิดการหลอมละลายเป็นแอ่ง (Puddle) แล้วเติม        
ลวดเชื่อม (Filler Metal) เข้าไปเติมเป็นรอยเชื่อม หรือให้เนื้อโลหะงานหลอมละลายประสานกันเอง
โดยไม่ต้องเติมลวดเชื่อมก็ได้ 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

     
 
 
 
 

รูปที่ 4.1 แสดงการเชื่อมแก๊ส 
ทีม่า :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
 

4.2.  กระบวนการเชื่อมแก๊สออกซิอะเซทิลีน 

การเชื่อมแก๊ส คือ กระบวนการเชื่อมแบบหลอมละลาย โดยเกิดจากการสันดาประหว่าง
แก๊ส  กับแก๊สออกซิ เ จน   โดยทั่ ว ไปแก๊ ส เชื้ อ เพลิ งที่ ใช้ คื อแก๊ สอะเซทิลี น   ท้ า ให้ โ ลหะ                    
เกิดการหลอมละลายเป็นแอ่ง (Puddle) แล้วเติมลวดเชื่อม (Filler Metal) เข้าไปเติมเป็นรอยเชื่อม 
หรือให้เนื้อโลหะงานหลอมละลายประสานกันเองโดยไม่ต้องเติมลวดเชื่อม เมื่อใช้แก๊สอะเซทิลีน     
เชื่อมจึงเรียกว่าการเชื่อมออกซิอะเซทิลีน (Oxyacetylene Welding) โดยมีอุณหภูมิ 6000 ℉      
(3316 ℃ ) แก๊สที่น้ามาใช้เชื่อมที่ส้าคัญ ได้แก่ 

 

ลวดเช่ือมแก๊ส 

ชิ้นงานเช่ือม 

หัวทิพเชื่อม 

แนวเช่ือม 

ทิศทางการเชื่อม 

เปลวไฟเช่ือม 

บ่อหลอมละลาย 



     เอกสารประกอบการสอน  วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 20103 – 1001                            136 
 

 

แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

4.3.  แก๊สออกซิเจน (Oxygen Gas)  
แก๊สออกซิเจนมีสัญลักษณ์ทางเคมีว่า  2 มีมากในอากาศประมาน 21 เปอร์เซ็นต์           

มีแก๊สไนโตรเจนอยู่ 78 เปอร์เซ็นต์  ที่เหลือเป็นแก๊สชนิดอ่ืนๆ อีกเล็กน้อย แก๊สออกซิเจนจัดว่าเป็น
แก๊สที่มีประโยชน์ต่อคน สัตว์ และพืช ที่ช่วยในการด้ารงชีวิต 

ในปี ค.ศ. 1774 นักเคมีชาวอังกฤษชื่อ Joseph Priestley เป็นผู้ค้นพบแก๊สออกซิเจน   
โดยการเผาปรอทแดง (Mercuric Oxide) และอีกร้อยกว่าปี ในปี ค.ศ. 1884 ได้มีผู้ค้นคิดวิธีผลิต   
แก๊สออกซิเจนด้วยกรรมวิธีอากาศเหลว (Liquid Air Process) ซึ่งเป็นวิธีการผลิตแก๊สออกซิเจน       
ที่ลดต้นทุนและผลิตได้เป็นจ้านวนมาก 

สมบัติของแก๊สออกซิเจน 
         1.  เป็นแก๊สที่ไม่มีสี ไม่มีกลิ่น ไม่มีรส 
         2.  สามารถรวมตัวกับธาตุต่างๆ ได้มาก 
         3.  เป็นได้ท้ัง 3 สถานะ คือ แก๊ส ของเหลว และของแข็ง 
         4.  ไม่ติดไฟแต่สามารถช่วยให้ไฟติด 
         5.  จะกลายเป็นของเหลวที่อุณหภูมิ -183  ℃ และกลายเป็นของแข็งที่อุณหภูมิ         
-218 ℃ 

การเตรียมแก๊สออกซิเจน 
การเตรียมแก๊สออกซิเจนกระท้าได้หลายวิธีทั้งนี้ต้องพิจารณาถึงต้นทุนในการผลิตและ

กระบวนการผลิตซึ่งการเตรียมแก๊สออกซิเจนมีดังนี ้
        1. การผลิตแก๊สออกซิเจนจากน้้า 
        2. การผลิตแก๊สออกซิเจนจากอากาศ 
 

4.4.  แก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Gas)  

แก๊สอะเซทิลีน เป็นสารประกอบไฮโดรคาร์บอน มีสัญลักษณ์ทาง เคมี ว่ า                      
เป็นแก๊สเชื้อเพลิงที่ติดไฟ มีกลิ่นฉุน เมื่อมาเผาไหม้รวมกับแก๊สออกซิเจนจะให้ความร้อนสูง           
ท้าการเชื่อมและตัดโลหะได้ดี แก๊สอะเซทิลีนผลิตได้โดยน้าแคลเซียมคาร์ไบด์มาผสมกับน้้า            
ท้าให้เกิดปฏิกิริยาโดยคาร์บอนที่อยู่ในก้อนแคลเซียมคาร์ไบด์กับไฮโดรเจนที่อยู่ในน้้าจะแยกตัว
ออกมารวมกับแก๊สอะเซทิลีนดังสมการเคมี 

 
 
 
 
 

𝐶𝑎𝐶                +         2 𝐻 𝑂                          𝐶 𝐻        +     𝐶𝑎(𝑂𝐻)  

(แคลเซียมคารไ์บด์)            (น้้า)                     (อะเซทิลีน)    (แคลเซียมไฮดรอกไซด์) 
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ปริมาณของแก๊สอะเซทิลีนที่ผลิตได้ตามหลักทฤษฎี 350 ลิตร ซึ่งในทางปฏิบัติเผื่อไว้ให้ 
270 – 300 ลิตรต่อแคลเซียมคาร์ไบด์ 1 กิโลกรัมให้ความร้อน 1700 kJ (กิโลจูล) แคลเซียมคาร์ไบด์
เป็นผลผลิตที่ได้จากการเผา 
 
 
 
 

แคลเซียมออกไซด์กับถ่านโค้กในเตาไฟฟ้า โดยไม่ให้อากาศเข้าไปรวมตัวในขณะหลอม
ละลายและเมื่อปล่อยให้แข็งตัวจะมีลักษณะเป็นก้อนแข็งคล้ายหิน ดังสมการเคมีนี้ 

สมบัติของแก๊สอะเซทิลีน 
       1. เป็นแก๊สไม่มีรส มีกลิ่นฉุน (กลิ่นคล้ายอีเธอร์ ธาตุจ้าพวกหนึ่งที่ใช้ท้ายาสลบ) 
       2. เบากว่าอากาศ 
       3. ไม่มีสี 
       4. เมื่อบริสุทธิ์ละลายน้้าได้ และเป็นพิษต่อร่างกาย 
       5. เมื่อรวมตัวกับแก๊สออกซิเจนในอัตราส่วนที่เหมาะสม จะได้เปลวไฟที่มีความร้อนสูง
อุณหภูมิประมาณ 3037 – 3315 °C 
       6. อันตรายถ้ามีความดันเกิน 30 psi (ปอนด์ต่อตารางนิ้ว) หรืออุณหภูมิ 800 °C       
อาจเกิดระเบิดได้ 
 
4.5.  เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในงานเชื่อมแก๊ส (Acetylene Gas) 

1. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน  (Oxygen Cylinder) 
ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนมีลักษณะทรงกระบอกท้าจากเหล็กกล้าแมงกานีส (Manganese 

Steel) เป็นท่อที่ไม่มีตะเข็บหรือผ่านการเชื่อม มีความหนาของท่อไม่น้อยกว่า 10 มิลลิเมตร 
สัญลักษณ์สีที่ตัวท่อจะทาด้วยสีเขียวหรือสีด้า  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.2 แสดงท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

                     𝐶𝑎𝑂               +      3𝐶                          𝐶𝑎𝐶                    +            𝐶𝑂 

       (แคลเซียมออกไซด์)         (โค้ก)              (แคลเซียมคาร์ไบด์)        (แคลเซียมมอนอกไซด์) 
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2. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน (Acetylene Cylinder) 
ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนมีขนาดและรูปร่างต่างกัน ที่นิยมใช้กันความสูงของฐานล่างถึง

บริเวณคอท่อประมาณ 1025 มิลลิเมตร ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางภายใน 304 มิลลิเมตร บรรจุแก๊สได้ 
275 ลูกบาศก์ฟุต อัดความดัน 250 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว ที่อุณหภูมิ 20 องศาเซลเซียส 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 แสดงท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
3. เครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีน (Oxygen and Acetylene 

Regulator) 
อุปกรณ์ที่ใช้ปรับและควบคุมความดันให้คงที่และเหมาะสมกับการน้าไปใช้เชื่อมแก๊ส

ประกอบด้วยเกจ โดยมีตัวเลขบอกความดันภายในท่อบรรจุแก๊สและความดันที่เปิดเพ่ือน้าไปใช้งาน 
   

 
 

  
 
 

 
 
 

 
              รูปที่ 4.4 แสดงเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนและอะเซทิลีน 

               ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
 

หน้าที่ของเครื่องปรับความดันแก๊ส 
เครื่องปรับความดันแก๊สเป็นอุปกรณ์ท่ีส้าคัญในงานเชื่อมและตัดแก๊ส มีหน้าที่ส้าคัญดังนี้ 

      1. ลดความดันสูงจากแหล่งก้าเนิดให้ต่้าลงเพื่อน้าไปใช้งาน 
      2. สามารถตั้งค่าหรือปริมาณความดันได้ตามต้องการ 
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      3. ควบคุมอัตราการไหลของแก๊สให้สม่้าเสมอ 
      4. ป้องกันไฟย้อนกลับเข้าท่อแก๊ส 
4. สายยางเชื่อมแก๊สและข้อต่อ (Hose and Connection) 
สายยางเชื่อมแก๊ส เป็นอุปกรณ์ส้าหรับน้าส่งแก๊สที่ออกมาจากเครื่องควบคุมความดันแก๊ส

ไปยังหัวเชื่อมแก๊ส ท้าจากยางเสริมแรงมีความแข็งแรงสามารถทนต่อแรงดันได้สูง โค้งงอง่าย ทนทาน 
สายยางเชื่อมที่ดีต้องมีคุณสมบัติดังนี้ 

      1. ต้องไม่ท้าปฏิกิริยากับแก๊สที่ส่งผ่าน 
     2. มีความแข็งแรงทนแรงดันได้ดี 
     3. มีความยืดหยุ่นได้ดี อ่อนตัวได้ง่าย 

 

 

รูปที่ 4.5 แสดงสายเชื่อมแก๊ส 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

สายยางประกอบเข้ากับเครื่องควบคุมแก๊สด้วยข้อต่อ (Connection) ประกอบด้วย 
 นัต (Nut) รูปร่างภายนอกมีลักษณะเป็นหกเหลี่ยม ท้าจากทองเหลือง เกลียวขวา

ส้าหรับแก๊สออกซิเจน เกลียวซ้ายส้าหรับแก๊สอะเซทิลีน 
 นิปเปิล (Nipple) มีลักษณะเป็นรูปทรงกระบอกสอดอยู่ในรูนัต ส่วนหางจะมีรูปร่าง

เรียวและข้ึนลอนเพื่อสวมเข้ากับสายยางเชื่อมแก๊สและใช้เข็มขัดรัดให้แน่น 
 เข็มขัดรัดสาย มีลักษณะเป็นห่วงโดยมีสกรูที่ขันเข้าเพ่ือท้าให้เกิดการรัดแน่น       

โดยจะรัดสายยางแก๊สที่ประกบเข้ากับนัตและนิปเปิลให้แน่นเพ่ือกันสายยางแก๊สหลุดออก        
โดยเฉพาะแก๊สออกซิเจนซึ่งมีความดันสูง 

 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6  แสดงนิปเปิล (Nipple) 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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5. หัวเชื่อมแก๊ส (Welding Torch) 
หัวเชื่อมแก๊สเป็นอุปกรณ์ที่ส้าคัญในงานเชื่อมแก๊สที่เป็นทางผ่านของแก๊สออกซิเจนและ  

แก๊สอะเซทิลีน ประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังนี้ 
 

 
 

รูปที่ 4.7 แสดงหัวเชื่อมแก๊ส (Welding Torch) 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

หัวเชื่อมแก๊สแบ่งออกเป็น 2 ชนิด ตามลักษณะแรงดันของแก๊สอะเซทิลีน เนื่องจาก      
แก๊สอะเซทิลีนที่ใช้กันอยู่มี 2 ชนิด คือแบบท่อที่บรรจุส้าเร็จรูปที่มีความดันสูง ท้าให้สามารถ     
ควบคุมแรงดันมาใช้งานได้ดีกับอีกแบบหนึ่งที่น้าเอาแคลเซียมคาร์ไบด์ผสมกับน้้าในเครื่องก้าเนิด   
แก๊สอะเซทิลีน แรงดันต่้าควบคุมได้ยาก ดังนั้น จึงแบ่งหัวเชื่อมแก๊สได้ 2 ชนิดดังนี้ 

     1. หวัเชื่อมแก๊สแบบความดันสมดุล (Equal Pressure Torch) 
    2. หัวเชื่อมแก๊สแบบหัวฉีด (Injector Torch) 

6. อุปกรณ์เพื่อความปลอดภัยส่วนบุคคล (Personal Safety Equipment) 
อุปกรณ์เพ่ือความปลอดภัยส่วนบุคคลในงานเชื่อมแก๊ส จะเป็นชุดเชื่อมแก๊สที่ช่างเชื่อม   

ทุกคนจะต้องสวมใส่ในการปฏิบัติงานเชื่อมแก๊ส เพ่ือให้เกิดความปลอดภัยแก่ตัวเอง ได้แก่ 
     1. ถุงมือหนัง (Gloves) 

    2. เสื้อคลุมหนัง (Apron) 
    3. แว่นตาเชื่อมแก๊ส (Welding Goggles) 

 
 
 
 
 
       

รูปที่ 4.8 แสดงอุปกรณ์เพ่ือความปลอดภัยส่วนบุคคล (Personal Safety Equipment) 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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7. อุปกรณ์จุดไฟ (Friction Lighter) 
เป็นอุปกรณ์ส้าหรับจุดไฟส้าหรับงานเชื่อมแก๊ส เพ่ือให้เกิดความปลอดภัยแก่ผู้เชื่อม 
 

 
 

รูปที่ 4.9 แสดงอุปกรณ์จุดไฟ (Friction Lighter) 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

8. อุปกรณ์ที่ท าความสะอาดหัวทิพเชื่อม (Tip Cleaner) 
อุปกรณ์ท้าความสะอาดหัวทิพมีหน้าที่ท้าความสะอาดหัวทิพ เนื่องจากเวลาเชื่อมแก๊ส   

อาจเกิดเม็ดโลหะเล็กๆ กระเด็นขึ้นมาติดอยู่ที่รอบหัวทิพ 
 

 
 

รูปที่ 4.10 แสดงอุปกรณ์ที่ท้าความสะอาดหัวทิพเชื่อม (Tip Cleaner) 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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4.6.  ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส (Acetylene Gas) 
การประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊สจะต้องปฏิบัติให้ถูกต้องตามข้ันตอนมีขั้นตอนการปฏิบัติดังนี้ 
1. ท่อแก๊สออกซิเจนและท่อแก๊สอะเซทิลีนที่น้าออกมาควรท้าการยึดด้วยโซ่ เพ่ือป้องกัน  

ท่อแก๊สล้มและกระแทกท่อบรรจุควรตั้งขึ้น 
 

 
 

รูปที่ 4.11 แสดงการยึดท่อบรรจุแก๊สด้วยโซ่เพ่ือป้องกันท่อแก๊สล้มและกระแทก  
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

2. ถอดฝาครอบหัวท่อแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนออก 
 

 
 

รูปที่ 4.12 แสดงฝาครอบหัวท่อแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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3. เปิดวาล์วที่หัวท่อแก๊สออกซิเจนโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา ให้เปิดและปิดวาล์ว            
ที่ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนอย่างรวดเร็ววิธีนี้ เรียกว่า “แคร๊กกริ้ง” (Cracking) เพ่ือไล่ฝุ่นที่อยู่บริเวณ
ทางออกของแก๊สและป้องกันไม่ให้ฝุ่นละอองเข้าไปในเครื่องปรับความดันแก๊สและอุดตันภายใน 
ระหว่างที่เปิดวาล์วท่อแก๊สออกซิเจนควรยืนอยู่ด้านข้างท่อแก๊สออกซิเจน 

 

 
 

รูปที่ 4.13 แสดงการไล่ฝุ่นที่อยู่บริเวณทางออกของแก๊ส“แคร๊กกริ้ง” (Cracking) 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศร,ี 2562. 

4. ก่อนประกอบเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนให้ตรวจเช็คความเรียบร้อยของเกลียว  
ที่ท่อแก๊สออกซิเจนและท้าความสะอาด น้าเอาเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนประกอบเข้ากับ
เกลียวท่อแก๊สออกซิเจนและใช้ประแจปากตายขันเกลียวข้อต่อแก๊สเข้าโดยขันตามเข็มนาฬิกา        
จนตึงมือ ระวังอย่าขันแน่นเกินไป 

 

 
 

รูปที่ 4.14 แสดงการตรวจเช็คความเรียบร้อยของเกลียวที่ท่อแก๊ส 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562.  
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5. เปิดวาล์วที่หัวท่อแก๊สอะเซทิลีนด้วยประแจที่ เปิด โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา              
ให้แก๊สอะเซทิลีนออกมาและปิดวาล์วอย่างรวดเร็ว เรียกว่า “แคร๊กกริ้ง” (Cracking) เพ่ือไล่ฝุ่น        
ที่อยู่บริเวณทางออกของแก๊สเหมือนกับท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
 

 
 

รูปที่ 4.15 แสดงการไล่ฝุ่นที่อยู่บริเวณทางออกของแก๊ส“แคร๊กกริ้ง” (Cracking) 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศร,ี 2562. 

 

6. ประกอบเครื่องปรับความดันแก๊สอะเซทิลีน  โดยปฏิบัติเหมือนกับเครื่องปรับความดัน
แก๊สออกซิเจน 
 

 
 

รูปที่ 4.16  แสดงการประกอบเครื่องปรับความดันแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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7. ประกอบสายยางเชื่อมแก๊สสีเขียวเข้ากับข้อต่อทางออกแก๊สของเครื่องปรับความดัน   
แก๊สออกซิเจน  โดยเป็นเกลียวขวาจะหมุนตามเข็มนาฬิกาขันแค่พอตึงมือ 

 

 
 

รูปที่ 4.17  แสดงประกอบสายยางเชื่อมแก๊สสีเขียวเข้ากับข้อต่อทางออกแก๊ส 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

8. ประกอบสายยางเชื่อมแก๊สสีแดงเข้ากับข้อต่อทางออกแก๊สของเครื่องปรับความดัน   
แก๊สอะเซทิลีนโดยเป็นเกลียวซ้ายจะหมุนทวนเข็มนาฬิกาขันแค่พอตึงมือ 

 

 
 

รูปที่ 4.18  แสดงประกอบสายยางเชื่อมแก๊สสีแดงเข้ากับข้อต่อทางออกแก๊ส 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
 
 
 
 
 
 



     เอกสารประกอบการสอน  วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 20103 – 1001                            146 
 

 

แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

9.  ที่หัวเชื่อมแก๊สที่ต่อกับสายยางเชื่อมแก๊สนัตที่สายยางเชื่อมแก๊สอะเซทิลีนมีรอยบากขัน
เข้ากับเกลียวหัวเชื่อมแก๊สอะเซทิลีนซึ่งมีอักษร F โดยเกลียวเป็นเกลียวซ้ายหมุนตามเข็มนาฬิกา 
ส่วนนัตที่สายยางเชื่อมแก๊สออกซิเจนไม่มีรอยบากขันเข้ากับเกลียวหัวเชื่อมแก๊สออกซิเจน            
ซึ่งมอัีกษร O โดยเกลียวเป็นเกลียวขวาหมุนตามเข็มนาฬิกา 

 

 
 

รูปที่ 4.19  แสดงหัวเชื่อมแก๊ส 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

10. ที่หัวเชื่อมแก๊สน้าอุปกรณ์ห้องผสมแก๊สมาต่อเข้ากับหัวเชื่อมแก๊สโดยหมุนห้องผสมแก๊ส
ตามเข็มนาฬิกาจนพอตึงมือ 

 

    
 

รูปที่ 4.20  แสดงหัวเชื่อมแก๊สน้าอุปกรณ์ห้องผสมแก๊สมาต่อเข้ากับหัวเชื่อมแก๊ส 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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11. ที่ห้องผสมแก๊สน้าอุปกรณ์หัวทิพเชื่อมมาประกอบต่อ โดยหมุนหัวทิพเชื่อมตามเข็ม
นาฬิกาจนพอตึงมือ 

 
 
 
 

 

 
 
 

รูปที่ 4.21  แสดงอุปกรณ์หัวทิพเชื่อมมาประกอบต่อโดยหมุนหัวทิพเชื่อมตามเข็มนาฬิกา 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

4.7.  ขั้นตอนการตรวจเช็ครอยรั่วและปรับค่าเครื่องควบคุมความดันแก๊ส(Acetylene Gas)       
(Oxygen Gas)แก๊สออกซิอะเซทิลีน 

1.  หลังจากประกอบอุปกรณ์เสร็จเรียบร้อยแล้ว เปิดวาล์วที่หัวท่อแก๊สออกซิเจนอย่างช้าๆ
จนสุดเกลียว ที่หน้าปัดเกจวัดความดันสูงจะแสดงจ้านวนแก๊สที่มีอยู่ในท่อ ดังแสดงในรูปที่  4.22  
จากนั้นหมุนสกรูปรับความดัน  โดยหมุนตามเข็มนาฬิกาจนหน้าปัดเกจวัดความดันต่้าบอกค่าความดัน 
5 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว  เปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวเชื่อมแก๊ส ดูว่าความดันอยู่ที่หน้าปัดเกจ       
ความดันต่้าตกหรือไม่ ถ้าตกให้ปรับจนได้ค่าเท่าเดิมแล้วตรวจเช็คด้วยตาเปล่าตามจุดรอยต่อระหว่าง
เครื่องปรับความดันแก๊สกับพ่อบรรจุแก๊สออกซิเจน  เพ่ือควบคุมความดันแก๊สกับสายยางเชื่อมแก๊ส  
สายยางเชื่อมแก๊สกับหัวเชื่อมแก๊สและอุปกรณ์หัวเชื่อมแก๊สทั้งชุด ถ้าแก๊สออกซิเจนรั่วจะได้ยินเสียง
แก๊สออกมาที่รอยรั่วคล้ายกับเสียงลมและควรใช้น้้าผสมสบู่หรือผสมผงซักฟอกตีเป็นฟองใช้แปรงทาสี
ธาตุโดยรอยต่อ เมื่อตรวจเช็ครอยรั่วเรียบร้อยแล้วปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวเชื่อมแก๊ส 

 

    

 

รูปที่ 4.22  แสดงการเปิดวาล์วที่หัวท่อแก๊สออกซิเจน 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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2. ส้าหรับท่อแก๊สอะเซทิลีนใช้ประแจส้าหรับเปิดวาล์วท่อแก๊สอะเซทิลีนเปิดวาล์ว          
ที่หัวท่อแก๊สอะเซทิลีนโดยหมุนตามเข็มนาฬิกาประมาณ 1/4 ถึง 1/2 รอบ และทิ้งประแจไว้ที่วาล์ว
หัวท่อที่หน้าปัดเกจวัดความดันสูง จะแสดงจ้านวนแก๊สที่มีอยู่ในท่อจากนั้นหมุนสกรูปรับความดัน   
โดยหมุนตามเข็มนาฬิกาจนหน้าปัดเกจวัดความดันบอกค่าความดัน 5 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว         
จากนั้นเปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนที่หัว เชื่อมแก๊สดู ว่ าความดันที่หน้าปัดเกดความดันต่้ าตก            
หรือไม่ถ้าตกให้ปรับจนได้ค่าเท่าเดิมถ้าแก๊สอะเซทิลีนด้วยจะมีกลิ่นออกมา วิธีตรวจสอบรอยรั่ว    
ปฏิบัติเหมือนกับแก๊สออกซิเจน 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.23  แสดงการเปิดวาล์วท่อแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

4.8.  เปลวไฟที่ใช้ในการเชื่อมแก๊ส  

เปลวไฟของการเชื่อมแก๊สแบ่งได้เป็น 3 ชนิด คือ 
        1.  เปลวลด (Reducing Frame หรือ Carburizing Frame) 
        2.  เปลวกลาง (Neutral Frame) 
        3.  เปลวเพ่ิม (Oxidizing Frame) 

1.  เปลวลด (Reducing Frame หรือ Carburizing Frame) เกิดจากการผสมของ       
แก๊สอะเซทิลีนที่มากกว่า แก๊สออกซิเจน ลักษณะเปลวไฟชั้นนอกจะเป็นเปลวไฟยาวสีส้มอ่อน
ล้อมรอบเปลวชั้นใน เปลวลดเหมาะส้าหรับการเชื่อมอะลูมิเนียม การแล่นประสาน (Brazing) 
อุณหภูมิประมาณ 5,700 องศาฟาเรนไฮน์  (3,150 องศาเซลเซียส) 

 
 
 
 

 
รูปที่ 4.24  แสดงเปลวลด (Reducing Frame หรือ Carburizing Frame) 

ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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2.  เปลวกลาง (Neutral Frame) เกิดจากการสันดาประหว่างแก๊สออกซิเจน 1 ส่วน     
กับแก๊สอะเซทิลีน 2 ½  ส่วนโดยที่กรวยไฟในสุดเกิดจากการสันดาประหว่างแก๊สออกวิเจน 1 ส่วน 
กับ แก๊สอะเซทิลีน 1 ส่วน ส้าหรับเปลวไฟชั้นนอกได้รับแก๊สออกซิเจนจากบรรยากาศรอบหัวเชื่อม   
1 ½ ส่วน ลักษณะของเปลวไฟประกอบไปด้วยเปลวไฟ 2 ชั้น เปลวกลางนิยมใช้ในการเชื่อมแก๊ส 
เหมาะส้าหรับการเชื่อมเหล็กกล้ าคาร์บอน อุณหภูมิประมาณ 6 ,000 องศาฟาเรนไฮน์             
(3,315 องศาเซลเซียส) 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 4.25  แสดงเปลวกลาง (Neutral Frame) 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

3.  เปลวเพ่ิม (Oxidizing Frame) เกิดจากการสันดาปของแก๊สอะเซทิลีนกับแก๊สออกซิเจน 
ซึ่งมีปริมาณของแก๊สออกซิเจนอยู่มาก กรวยไฟชั้นในจะมีลักษณะเป็นปลายแหลมคม หดสั้น          
มีเสียงดังวีด อุณหภูมิประมาณ 6,300 องศาฟาเรนไฮน์  (3,400 องศาเซลเซียส) เปลวชนิดนี้ไม่เหมาะ
กับการเชื่อมเหล็ก เหมาะส้าหรับการอุ่นงาน หรือตัดชิ้นงานบางๆ 
 

 
 
 

 
 
 

รูปที่ 4.26  แสดงเปลวเพ่ิม (Oxidizing Frame) 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี,2562. 

 
4.9.  ขั้นตอนการเก็บอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส  

1. ปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนที่หัวเชื่อมแก๊สโดยหมุนตามเข็มนาฬิกาจนสุดเกลียว เปลวไฟ    
ที่หัวทิพย์เชื่อมจะดับลง 

2.  ปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่อยู่หัวเชื่อมแก๊สโดยหมุนตามเข็มนาฬิกาจนสุดเกลียว 
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3.  ปิดวาล์วที่หัวท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนโดยหมุนตามเข็มนาฬิกาจนสุดเกลียว                   
ดังแสดงในรูปที่ 4.27 

 
 

รูปที่ 4.27  แสดงขั้นตอนการเก็บอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศร,ี 2562. 

 

4.  ปิดวาล์วที่หัวท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนโดยหมุนตามเข็มนาฬิกาจนสุดเกลียว 
  

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 4.28  แสดงปิดวาล์วที่หัวท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
 

5.  เปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวเชื่อมแก๊สโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา 1 รอบเพ่ือปล่อย    
แก๊สออกซิเจนที่ค้างภายในสายยางเชื่อมแก๊สออก  เมื่อเข็มวัดความดันสูงและความดันต่้าที่บอก      
ทีเลข 0 จึงปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวเชื่อมแก๊สด้วยมือตามเข็มนาฬิกาจนตึงมือคลายสกรู        
ปรับความดันของเครื่องวัดความดันแก๊สออกซิเจนตามจ้านวนรอบที่ ผ่านเข้าไปแต่อยากคลาย        
จนสกรูหลุดออกจากเครื่องควบคุมความดัน 
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รูปที่ 4.29  แสดงการเปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวเชื่อมแก๊สโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
6.  เปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนที่หัวเชื่อมแก๊สโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาหนึ่งรอบ เพ่ือปล่อย

แก๊สอะเซทิลีนที่ค้างภายในสายยางเชื่อมแก๊สออกดังแสดงในรูป และปฏิบัติเหมือนแก๊สออกซิเจน 
  

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 4.30  แสดงเปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนที่หัวเชื่อมแก๊สโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
7.  ปิดหัวเชื่อมแก๊สหมุนหัวทิพที่ต่อกับกล้องผสมแก๊สโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาจนหัวทิพ

เชื่อมหลุดออกจากห้องผสมแก๊ส 
  

 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 4.31  แสดงปิดหัวเชื่อมแก๊สหมุนหัวทิพที่ต่อกับกล้องผสมแก๊สโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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8.  ปิดหัวเชื่อมแก๊สห้องผสมแก๊สโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
 

  
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 4.32  แสดงปิดหัวเชื่อมแก๊สห้องผสมแก๊สโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

9.  ปิดเครื่องปรับคุมความดันแก๊สออกซิเจนตรงข้อต่อทางออกแก๊สใช้ประแจปากตาย
ขันนัตจากสายยางเชื่อมแก๊สออกซิเจนที่ต่อกับเครื่องปรับความดันแก๊ส  โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา
จนนัตสายยางเชื่อมแก๊สออกซิเจนหลุดออกจากเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 4.33  แสดงปิดเครื่องปรับคุมความดันแก๊สออกซิเจนตรงข้อต่อทางออกแก๊สใช้ประแจปากตาย 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

10.  ปิดเครื่องปรับความดันแก๊สที่ตรงข้อต่อใช้ประแจปากตายขันนัต จากสายยางเชื่อม
แก๊สอะเซทิลีนที่ต่อกับเครื่องปรับความดันแก๊สอะเซทิลีน โดยหมุนตามเข็มนาฬิกา จนนัตสายยาง
เชื่อมแก๊สอะเซทิลีนหลุดออกจากเครื่องปรับความดันแก๊สอะเซทิลีน 
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รูปที่ 4.34  แสดงปิดเครื่องปรับความดันแก๊สที่ตรงข้อต่อใช้ประแจปากตายขันนัต จากสายยางเชื่อม

แก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

11.  ใช้ประแจปากตายขันเกลียวข้อต่อแก๊สเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิ เจน             
โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาจนเกลียวของหัวต่อแก๊สเข้าเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนใกล้หลุด    
แล้วใช้มือหมุนออกจากท่อแก๊สออกซิเจน 

  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.35  แสดงใช้ประแจปากตายขันเกลียวข้อต่อแก๊สเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจน 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

12.  ใช้ประแจปากตายขันเกลียวข้อต่อแก๊ส เข้าเครื่องปรับความดันแก๊สอะเซทิลีน       
โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาจนเกลียวของหัวต่อแก๊สเข้าเครื่องปรับความดันแก๊สอะเซทิลีนใกล้หลุด    
แล้วใช้มือหมุนออกจากท่อแก๊สอะเซทิลีน 
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รูปที่ 4.36  แสดงใช้ประแจปากตายขันเกลียวข้อต่อแก๊ส เข้าเครื่องปรับความดันแก๊สอะเซทิลีน 

ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
 

13.  ม้วนสายยางเชื่อมแก๊สเก็บอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊สให้เรียบร้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.37  แสดงม้วนสายยางเชื่อมแก๊สเก็บอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊สให้เรียบร้อย 
ที่มา :  นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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ใบงานที่   17 

วิชา : งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10 
ชื่องาน : งานติดตั้ง การประกอบเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊สและการตรวจสอบ
รอยรั่ว 

เวลา 1.5 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์งานตดิตั้ง การประกอบเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊สและการ
ตรวจสอบรอยรั่วได้         

2. ปฏิบัตงิานติดตั้ง การประกอบเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊สและการตรวจสอบรอยรั่วได้
ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  
 
เครื่องมือและอุปกรณ์ 

1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. แปรงทาสี ขนาด 1 นิ้ว 

 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานติดตัง้ การประกอบเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊สและการตรวจสอบรอยรั่วได้      
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ใบงานที่  17  
วิชา : งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10 
ชื่องาน : งานติดตั้ง การประกอบเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊สและการตรวจสอบ
รอยรั่ว 

เวลา 1.5 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมอุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส  เช่น หัวเชื่อม
แก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ นัต เข็มขัดรัดสาย
อุปกรณ์ปรับความดันแก๊ส ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน อุปกรณ์จุดเปลวไฟ เป็นต้น  

 
 
 
 
 
 

 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส    
ตามข้อ 1 ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

3.  นักเรียนเตรียมเครื่องมือต่างๆ ที่ใช้             
ในการประกอบอุปกรณ์งานเชี่อมแก๊ส เช่น ประแจ
ปากตาย ประแจเลื่อน ไขควงปากแบน 
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4.  ครูผู้สอนสาธิต ปฏิบัติให้นักเรียนดูวิธีการต่อ
อุปกรณ์การเชื่อมแก๊สให้นักเรียนดูและ แนะน้า
เทคนิควิธีการต่างๆ 
 
 
 
 
 

 5.  นักเรียนปฏิบัติ การต่ออุปกรณ์การเชื่อมแก๊สให้
ครบถ้วน ครูตรวจขั้นตอนที่ 1  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

6.  นักเรียนเตรียมเครื่องมือตรวจสอบรอยรั่ว ของ
จุดต่อต่างๆ สายแก๊ส หัวเชื่อมแก๊ส และเปิดวาล์ว
แก๊สอะเซทิลีนและออกซิเจน ใช้แปรงจุ่มน้้าสบู่ทา
บริเวณจุดต่อต่างๆ ครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 7.   นั ก เรียนท้าความอุปกรณ์การเชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ    
เข้าท่ีให้เรียบร้อย และท้าความสะอาดพ้ืนที่ฝึก 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  17 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10 
ชื่องาน : งานติดตั้ง การประกอบเครื่องมืออุปกรณ์การเชื่อมแก๊สและการตรวจสอบ
รอยรั่ว 

เวลา 1.5 ชั่วโมง 

ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 
 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้

1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 
- เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได ้5 รายการ 
- เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได ้7 รายการ 
- เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได ้10 รายการ 

10 
7 
8 
10 

 

2. เตรียมเครื่องมือที่ใช้ในการติดตั้ง และประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊ส 10  
3. ติดตั้งและประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊สได้ครบถ้วนและถูกต้อง 10  
4. การใช้เคร่ืองมือในการประกอบและติดตั้งได้ถูกต้อง 10  
5. ติดตั้งและประกอบอุปกรณ์เชื่อมแก๊สได้ทันตามเวลาที่ก้าหนด 20  
6. การตรวจสอบรอยรั่ว ข้อต่อต่างๆไม่รั่วซึม 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

 2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
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ใบงานที ่  18 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10 
ชื่องาน : งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2. ปฏิบัติการปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊สได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือและอุปกรณ์ 
1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. แปรงทาสี ขนาด 1 นิ้ว 

 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติการปรบัเปลวไฟเชือ่มแก๊สได้          
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ใบงานที่   18   
วิชา : งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10 
ชื่องาน : งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รัดสายอุปกรณ์ปรับความดันแก๊ส อุปกรณ์จุด    
เปลวไฟ เป็นต้น  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส     
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 
 
 

 3.  นั ก เ รี ย น เ ต รี ย ม เ ค รื่ อ ง มื อ แล ะ อุปกรณ์        
ความปลอดภัยในงานเชื่อมแก๊ส 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนสาธิตการปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส     
ทั้ง 3 ชนิด ให้นักเรียนดูและบอกความหมายของ
เปลวไฟ การใช้งาน 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน
ปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส ทั้ง 3 ชนิด 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

6.  ครูผู้สอนเรียกนักเรียน รายบุคคลทดสอบ   
การปรับเปลวไฟทั้ง 3 ชนิด พร้อมบอกการใช้งาน
ของเปลวไฟ 
 
 

 7.   นั ก เรียนท้าความอุปกรณ์การเชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ    
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   18 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10 
ชื่องาน : งานปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊ส เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 

- เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส 5 รายการ 
- เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส 7 รายการ 
- เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊ส 10 รายการ 

10 
7 
8 
10 

 

2. เตรียมเครื่องมือที่ใช้ในการปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊สได 10  
3. ปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊สได้ครบถว้นและถูกต้อง 10  
4. การใช้เครื่องมือในการปรับเปลวไฟได้ถูกต้อง 10  
5. ปรับเปลวไฟเชื่อมแก๊สไดท้ันตามเวลาที่ก้าหนด 20  
6. การใช้อุปกรณ์ความปลอดภัยในการปรับเปลวไฟ 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม รวม  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

 2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ใบงานที ่ 19 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10-11 
ชื่องาน : งานเดนิน้า้โลหะ เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2. ปฏิบัตงิานเดินน้า้โลหะได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.                           10. แปรงลวด 

 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเดินน้้าโลหะได ้         
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ใบงานที่   19 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10-11 
ชื่องาน : งานเดนิน้า้โลหะ เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รัดสาย อุปกรณ์ปรับความดันแก๊ส   อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส     
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 

 3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 1 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
และขีดร่างแบบ ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนสาธิตการเดินน้้าโลหะ ให้นักเรียน     
ดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน
เดินน้้าโลหะ คนละ 1 ชิ้น ตามแบบงานท่ีก้าหนด 
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6.  นักเรียนปิดแก๊ส ขัดท้าความสะอาดชิ้นงาน   
ให้สะอาดเรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 

 7.   นั ก เรียนท้าความอุปกรณ์การเชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ   
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   19 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10-11 
ชื่องาน : งานเดนิน้า้โลหะ เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม.  

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 มม. 

10 
7 
8 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้าน 10  
4. การร่างแบบบนชิ้นงานตามแบบ 10  
5. การเดินน้้าโลหะได้ถูกต้องตามแบบที่ร่างไว้ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม รวม  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

 2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ใบงานที ่  20 

วิชา : งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10-11 
ชื่องาน : งานแล่นประสาน เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติแล่นประสานชิ้นงาน 2 ชิ้นได้ถูกต้อง ประหยัด มีวนิัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามยั  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ 
1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.                           10. แปรงลวด 

 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานแลน่ประสานชิน้งาน 2 ชิ้นได้          
 

 

15 มม. 
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ใบงานที่   20 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   10-11 
ชื่องาน : งานแล่นประสาน เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รั ดสาย อุปกรณ์ปรั บความดันแก๊ ส  อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส       
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 
 

 3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 2 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 

 4.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานตามขนาดที่ก้าหนด     
พับให้ได้ขนาดน้าของมาวางชนกัน ดังรูป 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
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5.  ครูผู้สอนสาธิตการแล่นประสานชิ้นงาน 2 ชิ้น 
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 

 
 
 

6.  นักเรียนปฏิบัติ งานแล่นประสานชิ้นงาน      
ตามแบบขัดท้าความสะอาดชิ้นงานให้สะอาด 
เรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นั ก เรี ยนท้ าความอุปกรณ์การ เชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ เข้า
ที่ให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   20 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานตัดแก๊ส สัปดาห์ที่   10-11 
ชื่องาน : งานแล่นประสาน เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม. 2 ชิ้น 

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 x 1.8 มม. 2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 x 1.8 มม. 2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม. 2 ชิ้น 

10 
7 
8 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้านทั้ง 2 ชิน้ 10  
4. การพับชิน้งานได้ถูกต้องตามแบบ 10  
5. การแล่นประสานได้ถูกต้องตามแบบ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์…………………… 

 2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ใบงานที ่  21 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   11-12 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่ราบ เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวทา่ราบได้ถูกต้อง ประหยัด มีวนิัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1.ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. ลวดเชื่อมแก๊ส                                         10. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.    
11. แปรงลวด 

 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าราบได้          
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ใบงานที่   21  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   11-12 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่ราบ เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รั ดสาย อุปกรณ์ปรั บความดันแก๊ ส  อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส     
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 3.  นักเรียนตัด เตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 1 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
 
 
 
 

 4.  นักเรียนร่างแบบลงบนชิ้นงาน โดยขีดให้เห็น
เส้นชัด เจน ง่ายต่อการปฏิบัติ งาน  ตามแบบ        
ที่ก้าหนดและส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
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5.  ครูผู้ สอนสาธิตการเชื่ อมเดินแนวท่าราบ        
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

6.  นักเรียนปฏิบัติ เชื่อมแก๊สเดินแนวท่าราบ       
ขัดท้าความสะอาด ให้เรียบร้อย ส่งครูตรวจขั้นตอน
ที่ 2 
 
 
 

 7.   นั ก เรียนท้าความอุปกรณ์การเชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ    
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   21  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   11-12 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่ราบ เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม.  

- เตรียมชิ้นงานได้ขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานได้ขนาด 49 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานได้ขนาด 50 x 100 มม. 

10 
7 
8 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้าน 10  
4. การเตรียมงานตามแบบ รา่งแบบโดยการขีดเส้นตรง 10  
5. การเชื่อมเดินแนวท่าราบได้ถูกต้องตามแบบที่ร่างไว้ 20  
6. ความสะอาด เรียบร้อยของชิน้งานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ใบงานที ่  22   
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   11-12 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่ขนานนอน เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวทา่ขนานนอนได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลัก          

อาชีวอนามัย  
เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 

1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. ลวดเชื่อมแก๊ส                                        10. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.    
11. แปรงลวด 

 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอนได้          
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ใบงานที่    22 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   11-12 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่ขนานนอน เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รั ดสาย อุปกรณ์ปรั บความดันแก๊ ส  อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส      
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 

 
 

3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 1 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
 
 

 4.  นักเรียนร่างแบบ ขีดเป็นเส้นตรงลงบนชิ้นงาน
ตามแบบท่ีก้าหนดและส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

5.  ครูผู้สอนสาธิตการเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน 
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
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6.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน
เชื่อมเดินแนวท่าขนานนอน  ขัดท้าความสะอาด   
ให้เรียบร้อย  ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.นั ก เ รี ย นท้ า ค ว าม อุปกรณ์ ก า ร เ ชื่ อ มแก๊ ส   
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ    
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   22 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   11-12 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่ขนานนอน เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม.  

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 x 1.8 มม.  
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 x 1.8 มม.  
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม.  

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้าน 10  
4. การเตรียมงานตามแบบ รา่งแบบโดยการขีดเส้นตรง 10  
5. การเชื่อมเดินแนวท่าขนานนอนได้ถูกต้องตามแบบที่ร่างไว้ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ใบงานที่    23  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   12-13 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่ตั้ง เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวทา่ตั้งเชื่อมข้ึนได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลัก          

อาชีวอนามัย  
เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 

1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. ลวดเชื่อมแก๊ส                                        10. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.    
11. แปรงลวด 

 
. 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าตั้งได้          
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ใบงานที่   23 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   12-13 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่ตั้ง เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รั ดสาย อุปกรณ์ปรั บความดันแก๊ ส  อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส      
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 
 

 3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 1 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
 
 
 
 

 4.  นักเรียนขีดร่างแบบบนชิ้นงานให้ได้ขนาด    
ตามแบบท่ีก้าหนด และส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
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5.  ครูผู้สอนสาธิตการเชื่อมเดินแนวท่าตั้งเชื่อมขึ้น 
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

6.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน
เชื่อมเดินแนวท่าตั้ง เชื่อมขึ้น  ขัดท้าความสะอาด
ชิ้นงาน ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นั ก เรี ยนท้ าความอุปกรณ์การ เชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ   
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   23  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานตัดแก๊ส สัปดาห์ที่   12-13 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่ตั้ง เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม.  

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 มม.  
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 มม.  

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้าน 10  
4. การเตรียมงานตามแบบ รา่งแบบโดยการขีดเส้นตรง 10  
5. การเชื่อมเดินแนวท่าตัง้เชื่อมขึ้นได้ถูกต้องตามแบบที่ร่างไว้ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ใบงานที่  24  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   12-13 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่เหนือศีรษะ เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวทา่เหนือศีรษะได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลัก         

อาชีวอนามัย  
เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 

1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. แปรงทาสี ขนาด 1 นิ้ว                              10. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.    
11. แปรงลวด 

 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะได้          
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ใบงานที่  24 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   12-13 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่เหนือศีรษะ เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด    
รั ดสาย อุปกรณ์ปรั บความดันแก๊ ส  อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส       
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 

 3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 1 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
 
 
 
 

 4.  นักเรียนขีดร่างแบบบนชิ้นงาน ให้ได้ขนาด   
ตามแบบ และส่งตรวจขั้นตอนที่ 1 
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5.  ครูผู้สอนสาธิตการเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะ 
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

6.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน
เชื่อมเดินแนวท่าศีรษะ  ขัดท้าความสะอาดชิ้นงาน 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นั ก เรี ยนท้ าความอุปกรณ์การ เชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ เข้า
ที่ให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   24 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   12-13 
ชื่องาน : งานเชื่อมเดินแนวทา่เหนือศีรษะ เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม.  

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 มม. 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 มม. 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้าน 10  
4. การเตรียมงานตามแบบ รา่งแบบโดยการขีดเส้นตรง 10  
5. การเชื่อมเดินแนวท่าเหนือศีรษะได้ถูกต้องตามแบบที่ร่างไว้ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

ใบงานที่   25  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   13-14 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อชน เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อชนได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. แปรงทาสี ขนาด 1 นิ้ว                              10. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.  2 แผ่น  
11. แปรงลวด 

 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อชนได้          
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ใบงานที่   25 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   13-14 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อชน เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รั ดสาย อุปกรณ์ปรั บความดันแก๊ ส  อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส       
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 
 

 
 

3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 2 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
 
 
 

 
 

4.   นั ก เรียนน้าชิ้น งานทั้ ง2ชิ้ นมาวางชนกัน        
ในแนวราบ โดยให้รอยต่อชิดกัน และท้าการเชื่อม
จุดบริเวณหัว ท้ายของชิ้นงาน และ 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
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5.  ครูผู้สอนสาธิตการเชื่อมต่อชน 
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

6.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน
เชื่อมต่อชน  ขัดท้าความสะอาดชิ้นงาน  
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นักเรียนท้าความอุปกรณ์การเชื่อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ    
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   25 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   13-14 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อชน เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม. จ้านวน 2 ชิน้ 

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 มม. 2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 มม. 2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 มม. 2 ชิ้น 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้าน ทั้ง 2 ชิน้ 10  
4. การเตรียมงานตามแบบ ต่อชนชิ้นงานในแนวราบและเชื่อมจุดหัว ท้าย 10  
5. การเชื่อมต่อชนท่าราบได้ถูกต้องตามแบบ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

ใบงานที่   26  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   13-14 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อขอบ เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อขอบได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. แปรงทาสี ขนาด 1 นิ้ว                              10. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.  2 แผ่น  
11. แปรงลวด 

 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อขอบได้          
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แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

ใบงานที่  26 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   13-14 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อขอบ เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1  .เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รั ดสาย อุปกรณ์ปรั บความดันแก๊ ส  อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส       
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 
 

 
 

3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 2 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
 
 
 

 4.  นักเรียนน้าชิ้นงานทั้ง2ชิ้นมาวางให้ชิดติดกัน
โดยให้ขอบเสมอกันและเชื่อมจุดหัว ท้ายชิ้นงาน 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
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5.  ครูผู้สอนสาธิตการเชื่อมต่อขอบ 
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

6.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน
เชื่อมต่อชนขอบ  ขัดท้าความสะอาดชิ้นงาน ส่งครู
ตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นั ก เรี ยนท้ าความอุปกรณ์การ เชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ    
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   26 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   13-14 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อขอบ เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเช 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม. จ้านวน 2 ชิน้ 

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 x มม. 2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 x มม. 2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x มม. 2 ชิ้น 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้าน 10  
4. การเตรียมงานตามแบบ วางชิ้นงานให้ขอบชนและเสมอกัน เชื่อมจุดหัวท้าย

ถูกต้อง 
10  

5. การเชื่อมต่อขอบได้ถูกต้องตามแบบ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
ผู้ประเมิน..................................................... 

(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ใบงานที่   27  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   14-15 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อเกย เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อเกยได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. แปรงทาสี ขนาด 1 นิ้ว                               10. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.  2 แผ่น             

 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อเกยได ้         
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ใบงานที่   27 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   14-15 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อเกย เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รั ดสาย อุปกรณ์ปรั บความดันแก๊ ส  อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
  
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส       
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 

 3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 2 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
 
 
 
 
 

 
 

4.  น้าชิ้นงานทั้ง2ชิ้นมาวางซ้อนเกยกันให้ได้    
ขนาดตามแบบ เชื่อมจุดหัว ท้ายและ 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
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5.  ครูผู้สอนสาธิตการเชื่อมต่อเกย 
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

6.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน
เชื่อมต่อเกย  ขัดท้าความสะอาดชิ้นงาน ส่งครู
ตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นั ก เรี ยนท้ าความอุปกรณ์การ เชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ   
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่   27 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   14-15 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อเกย เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม. จ้านวน 2 ชิน้ 

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 มม.  2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 มม.  2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 มม.  2 ชิ้น 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้านทั้ง 2 ชิน้ 10  
4. การเตรียมงาน นา้ชิน้งานมาวางต่อเกยกัน ขนานกัน 10  
5. การเชื่อมต่อมุมได้ถูกต้องตามแบบ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

ใบงานที่  28  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   14-15 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อตัวที เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อตัวทีได้ถกูต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. ลวดเชื่อมแก๊ส                                         10. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.  2 แผ่น  
11. แปรงลวด 

 
 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อตัวทไีด้          
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ใบงานที่   28  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   14-15 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อตัวที เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รั ดสาย อุปกรณ์ปรั บความดันแก๊ ส  อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส     
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 

 3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 2 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
ชิ้นงานทั้ง 2 ชิ้น 
 
 
 
 

 4.  นักเรียนน้าชิ้นงานมาต่อวางกันเป็นรูปตัวที 
และเชื่อมจุดตามแบบและ ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
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5.  ครูผู้สอนสาธิตการเชื่อมต่อตัวที 
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน

เชื่อมต่อตัวที  ขัดท้าความสะอาดชิ้นงาน ส่งครู
ตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นั ก เรี ยนท้ าความอุปกรณ์การ เชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ เข้า
ที่ให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  28 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   14-15 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อตัวที เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม. จ้านวน 2 ชิน้ 

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 มม. 2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 มม. 2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 มม. 2 ชิ้น 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้าน ทั้ง 2 ชิน้ 10  
4. การเตรียมงานนา้ชิน้งานมาต่อ วางกันเปน็รูปตัวที เชื่อมจุดหัว ท้าย 10  
5. การเชื่อมต่อตัวทีได้ถูกต้องตามแบบ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ใบงานที่  29 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   16 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อมุม เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์การเชื่อมแก๊สได้         
2.  ปฏิบัติงานเชื่อมต่อมุมได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1. ชุดหัวเชื่อมแก๊ส                                        2. ท่อบรรจุแก๊สออกซิเจน 
3. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีน                               4. ถุงมือผ้า 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. ประแจเลื่อน                                           8. ไขควงปากแบน 
9. ลวดเชื่อมแก๊ส                                        10. แผ่นเหล็ก 50 X 100 มม.  2 แผ่น  
11. แปรงลวด 

 
 
 
 
 
 
ค้าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานเชื่อมต่อมุมได้          
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ใบงานที่   29  
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   16 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อมุม เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค้าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส   
เช่น หัวเชื่อมแก๊ส สายเชื่อมแก๊ส ข้อต่อ เข็มขัด   
รัดสายอุปกรณ์ปรับความดันแก๊ส อุปกรณ์        
จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์งานเชื่อมแก๊ส     
ว่าอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 

 3.  นักเรียนเตรียมชิ้นงานแผ่นเหล็ก  
ขนาด 50 x 100 x 3.0 มม. คนละ 2 ชิ้น  
ใช้ตะไบแบนหยาบ ลบคม ตกแต่งท้ัง 4 ด้าน 
ชิ้นงานทั้ง 2 ชิ้น 
 
 
 

 4.  นักเรียนน้าชิ้นงานมาต่อวางกันเป็นรูปมุมฉาก 
และเชื่อมจุดตามแบบและ ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
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5.  ครูผู้สอนสาธิตการเชื่อมต่อมุม 
ให้นักเรียนดูและ แนะน้าเทคนิคการปฏิบัติงาน 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 

 
 

6.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน

เชื่อมต่อมุม  ขัดท้าความสะอาดชิ้นงาน ส่งครูตรวจ
ขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

7.  นั ก เรี ยนท้ าความอุปกรณ์การ เชื่ อมแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ   
เข้าท่ีให้เรียบร้อย 
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แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  29 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานเชื่อมแก๊ส สัปดาห์ที่   16 
ชื่องาน : งานเชื่อมต่อมุม เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล้าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท้าได ้
1. เตรียมอุปกรณ์ในการเชื่อมแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 10  
2. เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 x 1.8 มม. จ้านวน 2 ชิน้ 

- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 48 x 100 มม.  2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 49 x 100 มม.  2 ชิ้น 
- เตรียมชิ้นงานให้ได้ขนาด 50 x 100 มม.  2 ชิ้น 

10 
8 
9 
10 

 

3. ตกแต่งชิ้นงานลบครีบทั้ง 4 ด้าน ทั้ง 2 ชิน้ 10  
4. การเตรียมงานนา้ชิน้งานมาต่อ วางกันเปน็รูปฉาก 90 องศา เชือ่มจุดหัว ท้าย 10  
5. การเชื่อมต่อมุมได้ถูกต้องตามแบบ 20  
6. ความสะอาดของชิ้นงานฝึก 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่กา้หนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค้านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ้ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่้ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท้าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ค าชี้แจง : จงท้าเครื่องหมายกากบาท (X) หน้าข้อทีเ่ห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค้าตอบ  (10 คะแนน) 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 4 
เร่ือง งานเชื่อมแก๊ส 

 

 

1. แก๊สที่นิยมใช้ในการเชื่อมโลหะต้องใช้แก๊สอะไรผสมกัน 

 ก. แก๊สออกซิเจน+แก๊สคาร์บอนไดออกไซน์ ข. แก๊สไนโตรเจน+แก๊สคาร์บอนไดออกไซน์ 
 ค. แก๊สออกซิเจน+แก๊สอะเซทิลีน  ง. แก๊สอะเซทิลีน+แก๊สคาร์บอนไดออกไซน์ 
2. สัญลักษณ์สีของท่อบรรจุแก๊สออกซิเจนใช้สีอะไร 
 ก. เขียว         ข. ด้า          
 ค. น้้าตาล        ง. ถูกทั้ง ก. และ ข. 

3. เกจที่ใช้วัดความดันภายในท่อ (จ้านวนแก๊สที่มีในท่อ) เรียกเกจชนิดนี้ว่าอะไร 
 ก. เกจวัดความดันสูง        ข. เกจวัดความดันปานกลาง          
 ค. เกจวัดความดันต่้า    ง. เกจวัดความดันที่น้ามาใช้ 
4. ท่อบรรจุแก๊สอะเซทิลีนจะบรรจุวัสดุใดลงในท่อบรรจุแก๊ส 

 ก. อะซีโตน            ข. ไม้ชนิดอ่อน           
 ค. ถ่าน                   ง. ถูกทุกข้อ 
5. หัวทิพท้ามาจากวัสดุชนิดใด 

 ก. เหล็ก           ข. อะลูมิเนียม         

  ค. ทองแดงผสม                   ง. ทองเหลืองหล่อ 

6. เกลียวแก๊สอะเซทิลีนที่ตัวหัวเชื่อมแก๊สลักษณะของเกลียวเป็นเกลียวชนิดใด 
 ก. เกลียวขวา         ข. เกลียวซ้าย          
 ค. เกลียวขวาและเกลียวซ้าย      ง. เกลียวพิเศษ 

7. เกลียวแก๊สออกซิเจนที่ตัวหัวเชื่อมแก๊สลักษณะของเกลียวเป็นเกลียวชนิดใด 

 ก. เกลียวขวา         ข. เกลียวซ้าย          
 ค. เกลียวขวาและเกลียวซ้าย      ง. เกลียวพิเศษ 

8. การน้าเครื่องปรับความดันแก๊สออกซิเจนประกอบเข้ากับท่อแก๊สออกซิเจนควรใช้เครื่องมือชนิดใด 

 ก. ประแจเลื่อน        ข. คีม          
 ค. ประแจปากตาย       ง. ประแจจับท่อ 

9. เครื่องปรับความดันแสออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีนมีหน่วยวัดเป็นหน่วยอะไร 
 ก. ปอนด์ต่อตารางนิ้ว        ข. กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร          

 ค. บาร์ (Bar)       ง. ถูกทุกข้อ 
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10. เกจที่วัดความดันออกมาใช้งาน เรียกเกจชนิดนี้ว่าอะไร 
 ก. เกจวัดความดันสูง        ข. เกจวัดความดันปานกลาง          
 ค. เกจวัดความดันต่้า    ง. เกจวัดความดันภายในถัง 
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เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียน หน่วยที่  4 
 

 

 

เรื่อง  งานเชื่อมแก๊ส 
 

ข้อ ค าตอบ 
1 ค 
2 ก 
3 ค 
4 ก 
5 ค 
6 ข 
7 ก 
8 ก 
9 ง 
10 ก 
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ค าชี้แจง : จงตอบค้าถามและให้ความหมายต่อไปนี ้

แบบทดสอบท้ายบทเรียนหน่วยที่ 4 
เรื่อง งานเชื่อมแก๊ส 

 
 

1.  การเชื่อมแก๊สหมายถึง
............................................................................ .................................................................................... 
............................................................................ .................................................................................... 
................................................................................................................................................................ 
............................................................................ .................................................................................... 
............................................................................ .................................................................................... 
2.  การเชื่อมออกซิอะเซทิลีน มีอุณหภูมิประมาณเท่าไร่
............................................................................ .................................................................................... 
3.  จงบอกชื่อเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานเชื่อมแก๊ส 

1.............................................................................................................................................  
2.............................................................................................................................. ............... 
3.............................................................................................................................. ............... 
4.................................................................................................................. ........................... 
5.............................................................................................................. ............................... 
6.............................................................................................................................. ............... 
7.............................................................................................................. ............................... 

  8............................................................................................................................ ................ 
4. จากรูปข้างล่างคือ.............................................................................................................................. 
    จงบอกส่วนประกอบต่อไปนี้ให้ถูกต้อง 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

คือ...................................... 

คือ..................................... 

คือ..................................... 

คือ...................................... 

 

คือ.................................... 
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แบบบันทึกหลังการสอน  หน่วยท่ี 4 
สัปดาห์ที่.......วันที่...............................รายวชิา............................................รหสัวิชา.............................. 

 
บันทึกหลังการสอน 

ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
                  1.  เนื้อหาที่สอน.............................................................................................................  

  2.  เวลา (เหมาะสมหรือไม่)........................................................................................... . 
                  3.  กิจกรรมที่ใช้สอน (ตามแผนหรือไม่)..........................................................................  
                  4.  ปัญหาและอุปสรรค
........................................................................................................................................... .....................
.............................................................................................................. .................................................. 
............................................................................................................................. ................................... 

ผลการเรียนของนักเรียน 
                  5.  จ้านวนนักเรียน ชั้น...............แผนก.............................เข้าเรียน........คน ขาด......คน 
                  6.  ผลสัมฤทธิ์การเรียนผ่านเกณฑ์.....................คน     ไม่ผ่านเกณฑ์.....................คน 
                  7.  การมอบหมายหน้าที่และความรับผิดชอบ
............................................................................................................................. ...................................
................................................................ ..............................................................................................  
                  8.  บรรยากาศในการเรียน
......................................................................................................................... .......................................
............................................................................................................................. ................................... 

      9.  ปัญหาและอุปสรรคการเรียนภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ.........................................
ผลการสอนของครู 

                  10.  ผู้สอน (สอนตามแผนหรือไม่).................................................................................              
11.  ปัญหาและอุปสรรคการสอนภาคทฤษฎีและปฏิบัติ 

............................................................................................................................. ...................................

...............................................................................................................................................................  
 
 
 

(......................................................................)                
ครูผู้สอน 
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แผนการจัดการเรียนรู้ หน่วยท่ี 5 

ชื่อวิชา งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 ระดับ ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
ชื่อหน่วย งานตัดโลหะด้วยแก๊ส               จ านวน 5.5 ชั่วโมง                               
 

 

 
หัวข้อเรื่อง 

5.1.  งานตัดโลหะแก๊ส 
5.2.  อุปกรณ์ท่ีใช้ในงานตัดแก๊ส 
5.3.  ชนิดของหัวตัดแก๊ส 
5.4.  การจุดเปลวไฟและปิดเปลวไฟที่หัวตัดแก๊ส 
5.5.  ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
5.6.  ข้อดีและข้อเสียของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
    ใบงานที่ 30 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 
สาระส าคัญ 

การตัดโลหะด้วยแก๊ส  มีหลักการท างานโดยให้ความร้อนจากปฏิกิริยาเคมีของ             
แก๊สออกซิเจนบริสุทธิ์กับโลหะที่มีอุณหภูมิสูง  คือใช้เปลวไฟให้ความร้อนแก่ชิ้นงานแล้วใช้          
แก๊สออกซิเจนพ่นตัดให้ขาดจากกันสามารถตัดได้ทั้งแผ่นหนาและบาง 

 
สมรรถนะประจ าหน่วย 

 1. แสดงความรู้เกี่ยวกับงานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 
จุดประสงค์การเรียนรู้ 

จุดประสงค์ทั่วไป 
        1.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจหลักการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
        2.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจอุปกรณ์ที่ใช้ในงานตัดแก๊ส 
        3.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจชนิดของหัวตัดแก๊ส 
        4.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจการจุดเปลวไฟและปิดเปลวไฟที่หัวตัดแก๊ส 
        5.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
        6.  เพ่ือให้มีความรู้และเข้าใจข้อดีและข้อเสียของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
        7.  เพ่ือให้ปฏิบัติงานการตัดโลหะด้วยแก๊สได้ถูกต้อง 
 
 



       เอกสารประกอบการสอน  วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 20103 – 1001                            221 

  

แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 
        1.  อธิบายหลักการตัดโลหะด้วยแก๊สได้ 
        2.  บอกอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานตัดแก๊สและชนิดของหัวตัดแก๊สได้ 
        3.  อธิบายการจุดเปลวไฟและปิดเปลวไฟที่หัวตัดแก๊สได้ 
        4.  อธิบายชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊สได้ 
        5.  บอกข้อดีและข้อเสียของการตัดโลหะด้วยแก๊สได้ 
        6.  ปฏิบัติงานตัดโลหะด้วยแก๊สได้ 
กระบวนการเรียนรู้ 

1.  ครูชี้แจงจุดประสงค์การเรียนรู้ ข้อตกลงในเรื่องเวลาเรียน การวัดผล ประเมินผล 
2.  นักเรียนท าแบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยที่ 5 
3.  ครูน าเข้าสู่บทเรียนและบรรยายโดยใช้เอกสารประกอบการเรียนการสอนร่วมสื่อ     

การสอน 
4.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่ 5 
5.  ครู อธิบายพร้อมสาธิตการฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน 
6.  นักเรียนฝึกปฏิบัติงานตามใบงาน 
7.  ครูและนักเรียนสรุปทบทวน สาระการเรียนรู้ ถาม-ตอบ 
8.  นักเรียนท าแบบฝึกหัดท้ายบทเรียนหน่วยที่ 5 
9.  นักเรยีนท าแบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 5 
10. ครูและนักเรียนเฉลยค าตอบ 

 

สื่อการเรียนการสอน 
1.  เอกสารประกอบการเรียนการสอน วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 

        รหัส 2103-1001 ของ ทรงวุฒิ  เสมาค า 
2.  เครื่องมือ และอุปกรณ์ของจริง 

 

การประเมินผล 
1.  แบบทดสอบก่อนเรียน 
2.  แบบทดสอบหลังเรียน 
3.  แบบฝึกหัดท้ายบทเรียน 
4.  แบบประเมินผลการปฏิบัติงาน 
5.  แบบประเมินผลด้านเจตคติ 
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งานที่มอบหมาย / กิจกรรม 
1.  นักเรียนศึกษาเอกสารประกอบการเรียนการสอนหน่วยที่ 5 
2.  นักเรียนฝึกปฏิบัติตามใบงาน 
3.  นักเรียนค้นคว้าจากเอกสาร ต าราและแหล่งการเรียนรู้เพ่ิมเติม 

หน่วยที่ 5  งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
      5.1.  งานตัดโลหะแก๊ส 
      5.2.  อุปกรณ์ท่ีใช้ในงานตัดแก๊ส 
      5.3.  ชนิดของหัวตัดแก๊ส 
      5.4.  การจุดเปลวไฟและปิดเปลวไฟที่หัวตัดแก๊ส 
      5.5 . ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
      5.6.  ข้อดีและข้อเสียของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
  ใบงานที่ 30 งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
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ค าชี้แจง : จงท าเครื่องหมายกากบาท (X) หน้าข้อทีเ่ห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค าตอบ (10 คะแนน) 

แบบทดสอบก่อนเรียนหน่วยท่ี 5  
 

 
 
 
 
 

1. การตัดโลหะด้วยแก๊สเผาชิ้นงานให้ร้อนแดงด้วยเปลวชนิดใด 

ก. เปลวเพ่ิม     ข. เปลวกลาง 

ค. เปลวลด     ง. เปลวออกซิเดชั่น 

2. ชนิดของหัวตัดแก๊สที่ใช้มีกี่ชนิด 
ก. 1  ชนิด         ข. 2 ชนิด          
ค. 3 ชนิด        ง. 4 ชนิด 

3. หัวทิพตัดแก๊สมีหน้าที่คือ 
ก. ใช้ส าหรับตัดเหล็ก        ข. ใช้ส าหรับเชื่อม          
ค. ใช้ส าหรับเผาเหล็ก    ง. ใช้ส าหรับชุบเหล็ก 

4. การ Preheat คือ 
ก. การอุ่นชิ้นงาน          ข. การท าชิ้นงานให้เย็นตัว           
ค. การตัดชิ้นงาน                  ง. การชุบแข็ง 

5. หัวทิพท ามาจากวัสดุชนิดใด 

ก. เหล็ก           ข. อะลูมิเนียม         

ค. ทองแดงผสม                   ง. ทองเหลืองหล่อ 

6. การจุดเปลวไฟเชื่อมแก๊สที่ถูกต้องใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. ไม้ขีดไฟ         ข. ไฟแช็ค          
ค. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ       ง. เตาแก๊ส 

7. การตัดโลหะด้วยแก๊สมีก่ีแบบ 

ก. 2 แบบ         ข. 3 แบบ          
ค. 4 แบบ        ง. 5 แบบ 

8. การตัดแก๊สที่นิยมใช้อย่างแพร่หลายคือ 

ก. การตัดแก๊สโดยการบังคับด้วยมือ  ข. การตัดแก๊สโดยเครื่องตัดอัตโนมัต 

ค. การตัดแก๊สโดยการบังคับด้วยหุ่นยนต์    ง. การตัดแก๊สโดยกล 

9. การตัดแก๊สโดยเครื่องตัดอัตโนมัติจะเคลื่อนหัวตัดด้วยอะไร 
ก. มือ          ข. มอเตอร์          
ค. เท้า        ง. เฟือง 

 

เรื่อง งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 
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10. ข้อดีของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
ก. ต้องมีระบบระบายอากาศที่ดี   ข. ตัดเร็วกว่าวิธีกล      
ค. ความเที่ยงตรงมีน้อย    ง. พ้ืนที่ที่ใช้ในการตัดสกปรก 
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หน่วยที่ 5 
งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 

5.1.  งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

การตัดโลหะด้วยแก๊ส คือ การตัดโลหะด้วยเปลวไฟจากหัวตัดซึ่งเกิดจากการผสมระหว่าง
แก๊สออกซิเจนกับแก๊สเชื้อเพลิงแล้วเผาชิ้นงานให้ร้อนแดงด้วยเปลวกลาง (Neutral Frame) เผาโลหะ
ชิ้นงานให้ร้อนแดงจนเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน (Oxidation) อย่างรวดเร็วด้วยการพ่นแก๊สออกซิเจน 
ออกซิเจนออกจากหัวตัดอย่างแรงและรวดเร็วจนโลหะชิ้นงานขาดออกจากกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.1 แสดงการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

แสดงอุณหภูมิของแก๊สเชื้อเพลิงที่อุ่นงาน 
ตารางที่ 4 ตารางแสดงอุณหภูมิของแก๊สเชื้อเพลิงที่อุ่นงาน 
 

ชนิดของแก๊สเชื้อเพลิง อุณหภูมิ 
องศาเซลเซียส 

เปลวกลาง 
องศาฟาเรนไฮต์ 

อะเซทิลีน (C2H2) 5,589 3,087 
โพรเพน (C3H8) 4,579 2,526 
โพรพิลีน(C3H6) 5,193 2,870 
เมทิลอะเซทิลีนโพรพิลีน (MAPP) 5,200 2,867 
แก๊สธรรมชาติ (CH4) 4,600 2,538 
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5.2.  อุปกรณ์ที่ใช้ในงานตัดแก๊ส 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2 แสดงอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานตัดแก๊ส 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

 อุปกรณ์ที่ช่วยใช้ในงานตัดแก๊ส 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.3 แสดงอุปกรณ์ท่ีช่วยใช้ในงานตัดแก๊ส 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
5.3.  ชนิดของหัวตัดแก๊ส 

1.  แบบสมดุลความดัน (Equal Pressure Torch) 
 
 
 
 

 
 

รูปที่  5.4 แสดงหัวตัดแก๊สแบบสมดุลความดัน 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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2.  แบบหัวฉีด (Injector Torch) 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.5 แสดงหัวตัดแก๊สแบบหัวฉีด 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

5.3..1.  หัวทิพตัดแก๊ส 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.6 แสดงหัวทิพตัดแก๊ส 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
5.4.  การจุดเปลวไฟและดับเปลวไฟที่หัวตัดแก๊ส 

หัวตัดแก๊สที่นิยมใช้กันมากได้แก่แบบชนิดสมดุลความดัน เพราะใช้กับท่อแก๊สส าเร็จรูปที่
บรรจุแก๊สได้ดีและสะดวก 

1. ขั้นตอนการประกอบอุปกรณ์หัวตัดแก๊ส 
 

 
 
 
 
 
        รูปที่ 5.7 แสดงการเปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีน        รูปที่ 5.8 แสดงการจุดเปลวไฟที่หัวตัดแก๊ส 
       ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562.                            ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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2.  ค่อยๆหมุนวาล์วแก๊สอะเซทิลีน โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาเพ่ิมขึ้นเพ่ือปรับเปลวไฟ ให้มี
ควันน้อยลงและอย่าให้เปลวไฟขาดจากหัวตัดแก๊ส 
 
 
 
 
 
     
                                 

รูปที่ 5.9 แสดงการปรับแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

3.  ที่หัวตัดแก๊สเปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนทีละน้อย เพ่ือให้แก๊สออกซิเจนเกิดการเผาไหม้     
กับแก๊สอะเซทิลีน  เมื่อเพ่ิมแก๊สออกซิเจนทีละน้อยเปลวไฟจะเปลี่ยนไปเรื่อยๆ และเปลวไฟชั้นใน    
จะสว่างข้ึนจนกลายเป็นเปลวกลาง  รูปที่ แสดงการปรับแก๊สอะเซทิลีน 
 
          
 
 
 
 
     

รูปที่ 5.10 แสดงการปรับแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

4.  เมื่อต้องการตัดให้กดคันบังคับแก๊สออกซิเจนพ่นตัด 
 
 
 
 
 
 
   

รูปที่ 5.11 แสดงการปรับแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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5.  ปิดวาล์วแก๊สอะเซทิลีนที่หัวตัดแก๊สโดยหมุนตามเข็มนาฬิกาจนสุดเกลียวเปลวไฟที่หัว
ตัดแก๊สจะดับลง 

 
 

 
 
 
 

รูปที่ 5.12 แสดงการปรับแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

6.  ปิดวาล์วแก๊สออกซิเจนที่หัวตัดแก๊สโดยหมุนตามเข็มนาฬิกาจนสุดเกลียว 
 
 
 
 
 
 
 

  รูปที่ 5.13 แสดงการปรับแก๊สอะเซทิลีน 
 ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 

7.  เก็บอุปกรณ์การตัดแก๊สเข้าท่ีให้เรียบร้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
    

รูปที่ 5.14 แสดงการปรับแก๊สอะเซทิลีน 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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5.5.  ชนิดของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

การตัดโลหะด้วยแก๊ส มี 2 แบบคือ การตัดแก๊สโดยการบังคับด้วยมือ และ การตัดแก๊ส
โดยเครื่องตัดอัตโนมัติ 

     1.  การตัดแก๊สโดยการบังคับด้วยมือ   การตัดชนิดนี้จะใช้มือบังคับเคลื่อนที่          
ไปตามแนวตัดที่ต้องการ ไม่ว่าจะเป็นเส้นตรงหรือเส้นโค้ง เป็นที่นิยมอย่างแพร่หลาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                            

รูปที่ 5.15 แสดงการตัดแก๊สบังคับด้วยมือ 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 

 
     2.  การตัดแก๊สโดยเครื่องตัดอัตโนมัติ  คล้ายกับการตัดด้วยมือเพียงแต่ใช้ระบบ

อัตโนมัติเข้ามาช่วย โดยมีทั้งการตัดตรง และตัดตามแบบที่ต้องการ โดยการตัดตรงจะเคลื่อนหัวตัด
ด้วยมอเตอร์เคลื่อนที่ไปตามรางที่ท าไว้ สามารถปรับความเร็วในการตัดได้โดยปรับตั้งที่ตัวเครื่องตัด
อัตโนมัติ การปรับตั้งความเร็วในการเดินตัด ช้าหรือเร็วขึ้นอยู่กับขนาดความหนาของชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.16 แสดงการตัดแก๊สโดยเครื่องตัดอัตโนมัติ 
ที่มา : นิโรจน์  เพ็งศรี, 2562. 
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แสดงการปรับค่าความดันแก๊สให้เหมาะสมกับความหนาชิ้นงาน 
ตารางที่ 5 แสดงการปรับค่าความดันแก๊สให้เหมาะสมกับความหนาชิ้นงาน 

ความหนาของเหล็ก ความดันของแก๊ส (ปอนด์ต่อตารางนิ้ว) 
1/8 10 – 20  5 
¼ 10 – 20  5 
½ 20 – 30  5 
¾ 30 – 40  5 
1 30 – 40  5 

1 ½ 40 – 50  5 
2 40 – 50  5 
3 50 – 60  5 
4 50 – 60  5 
6 60 – 70  5 
8 80 – 90  5 

 
 
5.6 ข้อดีและข้อเสียของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 

ข้อดี 
    1.  ตัดเร็วกว่าวธิีกล 
    2.  สามารถเปลี่ยนทิศทางการตัดได้ง่าย 
    3.  ตัดงานแผ่นใหญ่และเปลี่ยนทิศทางได้ 
    4.  สามารถเคลื่อนย้ายและใช้งานนอกสถานที่ได้ 
    5.  สามารถตัดชิ้นงานได้หลายชิ้นโยใช้หัวตัดหลายหัว 
    6.  ใช้บากหน้าชิ้นงานเพื่อเตรียมรอยต่อได้อย่างรวดเร็วและประหยัดกว่าวิธีอ่ืน 
    7.  สิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายน้อยกว่าวิธีกล 
ข้อเสีย 
    1.  พ้ืนที่ ที่ใช้ในการตัดแก๊สจะสกปรก 
    2.  ต้องมีระบบระบายอากาศที่ดี 
    3.  ความเที่ยงตรงมีน้อยกว่าวิธีกล 
    4.  อันตรายจากการตัดโดยเฉพาะเรื่องของเปลวไฟที่เกิดจากการตัด 
    5.  ส่วนใหญ่ใช้ส าหรับการตัดเฉพาะเหล็กหล่อและเหล็กกล้าเท่านั้น 
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ใบงานที่  30 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย :  งานตัดโลหะด้วยแก๊ส สัปดาห์ที่   17 
ชื่องาน : งานตัดโลหะด้วยแก๊ส เวลา 4 ชั่วโมง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1.  เตรียมเครื่องมือ และอุปกรณ์ในงานตัดแก๊สไดไ้ด้          
2.  ปฏิบัติงานตัดเหล็กกล้าได้ถูกต้อง ประหยัด มีวินัย ปลอดภัยตามหลักอาชีวอนามัย  

เครื่องมือวัสดุและอุปกรณ์ 
1. เสื้อคลุมหนัง                                           2. ปลอกแขน 
3. ปลอกขา                                                4. ถุงมือหนัง 
5. แว่นตาเชื่อมแก๊ส                                      6. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ 
7. แปรงลวด                                               8. บรรทัดเหล็ก 
9. เหล็กขีด ชอล์ค                                        10. แผ่นเหล็ก หนา 6 มม. 

 
 
 
 
 
 
ค าสั่ง : 

1.  จงปฏิบัติงานตัดเหล็กกล้าดว้ยแก๊สได้          
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ใบงานที่  30 

วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานตัดโลหะด้วยแก๊ส สัปดาห์ที่   17 
ชื่องาน : งานตัดโลหะด้วยแก๊ส เวลา 4 ชั่วโมง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ภาพแสดง ค าอธิบาย 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.  เตรียมเครื่องมือ  อุปกรณ์งานตัดเหล็กกล้าด้วย
แก๊ส  เช่น ถุงมือหนัง ชุดเอ๊ียม แว่นตาเชื่อมแก๊ส 
อุปกรณ์จุดเปลวไฟ เป็นต้น  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.  ตรวจเช็ค เครื่องมืออุปกรณ์ตัดแก๊ส ว่าอยู่      
ในสภาพที่ใช้งานได้ดีหรือไม่ 
 
 
 
 
 

 3.  นักเรียนร่างแบบชิ้นงานตัดแก๊ส 
ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.  ครูผู้สอนทดลอง สาธิตการเตรียมชิ้นงาน     
ตัดแก๊สและปฏิบัติงานตัดแก๊สให้นักเรียนดูและ
บอกทักษะ เทคนิคต่างๆในการตัด 
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5.  ครูผู้สอนมอบหมายให้นักเรียนฝึกปฏิบัติงาน  
ตัดแก๊สแผ่นเหล็กกล้าตามแบบที่ก าหนดและ     
ท าความสะอาดชิ้นงาน ส่งครูตรวจขั้นตอนที่ 2 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

6.  นัก เรียนท าความสะอาด โต๊ะงานตัดแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ   
ความปลอดภัย ในงานตัดโลหะด้วยแก๊ส เข้าที่     
ให้เรียบร้อย 
 
 
 

 7.  นัก เรียนท าความสะอาดโต๊ะงานตัดแก๊ส 
เครื่องมืองานเชื่อมแก๊ส เก็บอุปกรณ์เครื่องมือ   
ความปลอดภัย ในงานตัดโลหะด้วยแก๊ส เข้าที่      
ให้เรียบร้อย 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



       เอกสารประกอบการสอน  วิชางานเชื่อมโลหะเบื้องต้น 20103 – 1001                            235 

  

แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
 

แบบประเมินผลการปฏิบัติงานใบงานที่  30 
วิชา :งานเชื่อมโลหะเบื้องต้น   รหัส 20103-1001 
ชื่อหน่วย : งานตัดโลหะด้วยแก๊ส สัปดาห์ที่   17 
ชื่องาน : งานตัดโลหะด้วยแก๊ส เวลา 4 ชั่วโมง 
ชื่อ............................................................. นามสกุล.........................................กลุ่ม.............เลขที่............ 

 ล าดับที ่ จุดตรวจ เต็ม ท าได ้
1. เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานตัดแก๊สได้ถูกต้องและครบถ้วน 

- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานตัดแก๊ส 3 รายการ ได ้
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานตัดแก๊ส 4 รายการ ได ้
- เตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ในงานตัดแก๊ส 5 รายการ ได ้

10 
8 
9 
10 

 

2. เตรียมชิ้นงานตัดแก๊ส  10  
3. ร่างแบบชิ้นงานตัดแก๊สได้ถูกต้องตามแบบ 10  
4. การจุดและปรบัเปลวไฟได้ถูกตอ้ง 10  
5. การตัดแก๊สได้ตรงตามต าแหน่งที่ก าหนด 20  
6. รอยตัดไม่มีรอยต าหนิ ข้อบกพร่อง 10  
7. ปฏิบัติงานได้ตามเวลาที่ก าหนด 10  
8. ความมีวินัยและกิจนิสัยในการปฏิบัติงาน 

8.1.  ปฏิบัติงานโดยค านึงถึงความปลอดภัย 
 

12 
 

8.2.  การใช้และการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณ์ 2  

8.3.  การบ ารุงรักษาเครื่องมือ – อุปกรณ์  2  

8.4.  ความขยัน  ความอดทนในการปฏิบัติงาน  2  

8.5.  ความประหยัด ความพอเพียงและการมีส่วนร่วม  2  

รวม 100  

เกณฑ์การให้คะแนน 
0 - 49  ปรับปรุง            50 - 59  พอใช้          60 - 79  ดี           80 - 100  ดีมาก 
เกณฑ์ผ่าน ผลรวมของคะแนนทั้งหมดไม่ต่ ากว่า  50 % 
สรุปผลการปฏิบัติงาน 

1.  คะแนนเต็ม.................คะแนน  คะแนนที่ท าได้.................คะแนน   
(คิดเป็นร้อยละ.................)  ผลการประเมินตามเกณฑ์………………… 

2.  □ ผ่าน   □ ไม่ผ่าน 
 

ผู้ประเมิน..................................................... 
(นายนิโรจน์  เพ็งศรี) 
....../............/............ 
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ค าชี้แจง : จงท าเครื่องหมายกากบาท (X) หน้าข้อทีเ่ห็นว่าถูกที่สุดลงบนกระดาษค าตอบ  (10 คะแนน) 

 

แบบทดสอบหลังเรียนหน่วยที่ 5 
เรื่อง งานตัดโลหะด้วยแก๊ส 

 
 
 

1. การตัดโลหะด้วยแก๊สเผาชิ้นงานให้ร้อนแดงด้วยเปลวชนิดใด 

ก. เปลวเพ่ิม     ข. เปลวกลาง 

ค. เปลวลด     ง. เปลวออกซิเดชั่น 

2. ชนิดของหัวตัดแก๊สที่ใช้มีกี่ชนิด 
ก. 1  ชนิด         ข. 2 ชนิด          
ค. 3 ชนิด        ง. 4 ชนิด 

3. หัวทิพตัดแก๊สมีหน้าที่คือ 
ก. ใช้ส าหรับตัดเหล็ก        ข. ใช้ส าหรับเชื่อม          
ค. ใช้ส าหรับเผาเหล็ก    ง. ใช้ส าหรับชุบเหล็ก 

4. การ Preheat คือ 
ก. การอุ่นชิ้นงาน          ข. การท าชิ้นงานให้เย็นตัว           
ค. การตัดชิ้นงาน                  ง. การชุบแข็ง 

5. หัวทิพท ามาจากวัสดุชนิดใด 

ก. เหล็ก           ข. อะลูมิเนียม         

ค. ทองแดงผสม                   ง. ทองเหลืองหล่อ 

6. การจุดเปลวไฟเชื่อมแก๊สที่ถูกต้องใช้เครื่องมือชนิดใด 
ก. ไม้ขีดไฟ         ข. ไฟแช็ค          
ค. อุปกรณ์จุดเปลวไฟ       ง. เตาแก๊ส 

7. การตัดโลหะด้วยแก๊สมีก่ีแบบ 

ก. 2 แบบ         ข. 3 แบบ          
ค. 4 แบบ        ง. 5 แบบ 

8. การตัดแก๊สที่นิยมใช้อย่างแพร่หลายคือ 

ก. การตัดแก๊สโดยการบังคับด้วยมือ  ข. การตัดแก๊สโดยเครื่องตัดอัตโนมัต 

ค. การตัดแก๊สโดยการบังคับด้วยหุ่นยนต์    ง. การตัดแก๊สโดยกล 

9. การตัดแก๊สโดยเครื่องตัดอัตโนมัติจะเคลื่อนหัวตัดด้วยอะไร 
ก. มือ          ข. มอเตอร์          
ค. เท้า        ง. เฟือง 

10. ข้อดีของการตัดโลหะด้วยแก๊ส 
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ก. ต้องมีระบบระบายอากาศที่ดี   ข. ตัดเร็วกว่าวิธีกล      
ค. ความเที่ยงตรงมีน้อย    ง. พ้ืนที่ที่ใช้ในการตัดสกปรก 
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เฉลยแบบทดสอบก่อนเรียนและหลังเรียนหน่วยที่ 5 
 
  

 
 

เรื่อง  งานตัดโลหะด้วยแกส๊ 
 

ข้อ ค าตอบ 
1 ข 
2 ข 
3 ก 
4 ก 
5 ค 
6 ค 
7 ก 
8 ก 
9 ข 
10 ข 
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ค าชี้แจง : จงตอบค าถามและให้ความหมายต่อไปนี ้

แบบทดสอบท้ายบทเรียนหน่วยที่ 5  

เร่ือง งานตัดโลหะด้วยแกส๊ 
 

 
 

1.  การตัดโลหะด้วยแก๊ส  คือ
............................................................................ .................................................................................... 
............................................................................ .................................................................................... 
............................................................................ .................................................................................... 
................................................................................................................................................................ 
............................................................................ .................................................................................... 
2.  จงบอกชื่ออุปกรณ์ท่ีใช้ในการตัดแก๊ส มา 5 ข้อ   

1.............................................................................................................................. ............... 
2.............................................................................................................................. ............... 
3.................................................................................................................. ........................... 
4.............................................................................................................................. ............... 
5.................................................................................... ......................................................... 

3.  จากรูปข้างล่างคือ........................................................................................................ ..................... 
 
 จงบอกส่วนประกอบต่อไปนี้ให้ถูกต้อง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

คือ...................................... 

 

คือ.................................... 

คือ...................................... 

 

คือ.................................... 
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แบบบันทึกหลังการสอน  หน่วยท่ี 5 
สัปดาห์ที่.......วันที่...............................รายวชิา............................................รหสัวิชา.............................. 

 
บันทึกหลังการสอน 

ผลการใช้แผนการจัดการเรียนรู้ 
                  1.  เนื้อหาที่สอน.............................................................................................................  

  2.  เวลา (เหมาะสมหรือไม่)........................................................................................... . 
                  3.  กิจกรรมที่ใช้สอน (ตามแผนหรือไม่)..........................................................................  
                  4.  ปัญหาและอุปสรรค
....................................................................................................... .........................................................
............................................................................................................................. ................................... 
................................................................................................................................................................  

ผลการเรียนของนักเรียน 
                  5.  จ านวนนักเรียน ชั้น...............แผนก.............................เข้าเรียน........คน ขาด......คน 
                  6.  ผลสัมฤทธิ์การเรียนผ่านเกณฑ์.....................คน     ไม่ผ่านเกณฑ์.....................คน 
                  7.  การมอบหมายหน้าที่และความรับผิดชอบ
............................................................................................................................. ...................................
..............................................................................................................................................................  
                  8.  บรรยากาศในการเรียน
.................................................................................................. ..............................................................
............................................................................................................................. ................................... 

      9.  ปัญหาและอุปสรรคการเรียนภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ.........................................
ผลการสอนของครู 

                  10.  ผู้สอน (สอนตามแผนหรือไม่).................................................................................              
11.  ปัญหาและอุปสรรคการสอนภาคทฤษฎีและปฏิบัติ 

............................................................................................................................. ...................................

....................................................................................... ........................................................................ 
 
 
 

(......................................................................)                
ครูผู้สอน 
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แผนกวิชาช่างเชื่อมโลหะ          นิโรจน์  เพ็งศร ี
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